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PREFACE 


Tous les ouvriers intelligents, k quelque metier 
qu’ils appartiennent, peuvent constater chaque jour 
qu’il leur manque le premier, et le plus indispensable 
des outils, celui qui apprend k manier tous les autres, 
le seul qui ne soit pas un serviteur inerte, mais au 
contraire et tout ensemble un maitre accompli, un 
guide 6prouv6, un conseiller fiddle et d6sinteress£. 
Cet otitil, c’est le livre. Vous le chercherez en vain, 
k l’heure actuelle, chez le marshal -ferrant, chez le 
maponoule manuisierdu village. Ala ville mem?, chez 
la plupart des petits patrons ou des contremaltres, 
il est tr6s rare, sinon introuvable. 

Cette lourde faute n’est nullement imputable k nos 
travailleurs, car ils aimeraient a lire et k relire des 
livres faits pour eux, k leur mesure, et 6crits dans 
leur langue. On n *y a pas songS ; non pas 6videm- 
ment quenous m mquionsde grands savants nid’emi- 
nents professeurs,maisleurs gros livres sont inabor- 
dables et inintelligibles pour les travailleurs manuels. 
L’ouvrier, l’employp le mieux douP n’est condamnP 
que trop souvent k devenir un manoeuvre routinier 
ouunrouage inconscient: on le confine dans un travail 
jalousement sp6ciaiis6, onlui interdit toute initiative, 
on tue en lui le gout du travail bien compris, bien 
vu d’ensemble, et du mems coup on tarit pour lui 
toute source de profit lPgitime et rSmunPrateur, 

II n’y a que deux remPdes, et Ton a trop tard6 k 
les employer: c’est le cours professionnel, et c’est le 
livre prolessionnel. D’ailleurs, ils se confondent et se 
competent, carle cours est en somme un livre rPcitP 
et expliqu6 k haute voix par un maitre, et Ie livre 
est un cours Pcrit. 

L’enseignement professionnel est en voie d'organi- 
sation, mais son installation demandera beaucoupde 
temps et d’argent. C’est seulement une inflme mino- 
rity parmi nos travailleurs qui pourra en benpficier 
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danslesgrandes vilies. Ses bienfaits ne pourront pas, 
d’ici longtemps, parvenir jusqu’au grand peuple des 
ouvriers d6ja vieillis dans le metier et diss6min6s de 
tous cot6s fond de nos provinces. 

Pour eux, il n’y a qu’un recours : le livre , le livre 
bien fait, qu’on a toujours sous la main, quiest tou- 
jours pret a r6pondre, qui a pr6vu tout?s les diffi- 
cult^ et sait les r^soudre d’unefa^on claire. le livre 
abondamment illustr6 qui montrele maniemsnt de 
chaque outil, expose les tours de main, le livre, qui 
joint k un savoir solide le savoir-faire qui est tout 
aussi indispensable. 

C’est le livre que la Bibliotheque professionnelle 
ofTre k tous les travailleurs. 

Ghacun des 150 volumes qui composent cette 
Encyclop6die du travail national a 6t6 6crit par un 
sp6cialiste. Mais ce sp6cialiste ne s’est pas born6 a 
travailler dans son cabinet et surles livres : il s’ho- 
nore d’avoir pratique lui-paeme et pendant de lon- 
gues annSes le travail qu’il enseigne maintenant k 
ses jeunes camarades. Les ing£nieurs, les chefs d’ate- 
Her, les professeurs qui ont mis dans ces petits livres 
le meilleur de leur experience ont mani6 les outijs 
dont ils parlent ; ils onteux-memes frapp6 sur Feri- 
clume, charpent6 ou menuis6 le bois, ajust6 des pieces 
ou conduit des machines. Quels que soient leurs 
titres, le nom qui leur convient le mieux, c’est encore 
celui de « maitre-ouvrier ». 

Avec eux, grace a eux, et comme eux, lout ouvrier, 
tout employ^ peut devenir, lui aussi, un maltre dans 
sa partie. La plus belle recompense des auteurs de la 
Bibliotheque professionnelle sera justement d’avoir 
ouvert les portes de la maitrise a tous ceux qui vou- 
dront s’en rendre dignes. 

Rene Dhomm£e, 

Inspecteur general de V Enseignement 
technique. 



INTRODUCTION 


Ce Manuel s’adresse plus sp6cialement aux jeunes 
gens appel6s k suivre des cours professionals de 
tisseurs, dessinateurs de fabrique, metteurs en carte, 
monteurs de metiers, ainsi qu’aux apprentis qui se 
destinent k ces professions. 

Tous ceux qui s’int6ressent a un titre quelconque 
k l’industrie du ruban pourront y trouver sous une 
forme condens6e des notions ^parses dans des 
ouvrages plus complets, la plupart epuis£s. 

Pour Ie tissage du ruban et la description des 
metiers employes en rubanerie, nous avons fait 
appel a la collaboration de M. Peyrache, secretaire 
du Syndicat general des Tisseurs de la Loire et de 
la Haute- Loire, un professionnel qui a su meriter la 
confiance et l’estime des passemehtiers. Nous le 
remercions vivement du concours qu’il nous a pret§, 
concours que les chefs de fabrique qu’il represente 
sauront appr^cier. 

L’etude complete du metier a lacets n6cessiterait 
de longs d^veloppements et un traits d6tailI6. Ce 
travail n’a pas encore et£ entrepris dans notre pays 
et nous pr£sentons cet expose sommaire comme la 
premiere contribution a une etude technologique du 
metier a lacet. 

Au sujet de l’illustration nous nous sommes bor- 
n£s a donner Ie schema des organes essentiels laissant 
de cot£ les details de construction qui sont innom- 
brables et qui absorbent l’attention en pure perte. 

Notre seule ambition a et6 de faire un Manuel 
simple et pratique donnant les elements de cette 
branche des industries textiles dont la complexity 
n’est connue que des praticiens. 


H. Baret 




Rubanerie-Passementerie 

ET LACET 


premiere partie 


CHAPITRE PREMIER 

g£n£ralit£s 


L’origine du mot ruban est inconnue. Sous ce nom 
g6n6rique on designe les etoffes de petite largeur tis- 
sues en plusieurs pieces a la fois. 

Les articles de rubanerie sont tres divers. II 
suivent le gout du temps, les besoins 6conomiques 
et les exigences de la mode. Chaque ann6e, l’esprit 
inventif des fabricants cr6e de nouveaux 6chantil- 
lons, il faut renoncer k en donner la nomenclature. 

La largeur du ruban est tr6s variable, et ne 
permet aucune classification logique. Depuis les 
faveurs et les rubans insignes de 3 a 4 millimetres 
qui se portent k la boutonniere, jusqu’aux broch6s 
de 100 ljgnes (22° m , 5), on fait toutes les largeurs 
intermediaires et m£me des velours beaucoup plus 
larges. 

On les distingue par grandes categories (unis, 
fa^onnes, broch6s, imprimis, velours) et par genre 
d’armures (taffetas, satins, etc.). 

Le tissage du ruban ne peut etre compart 4 celui 
des Stoffes et exige des metiers sp6ciaux. 

Saint- Etienne est le centre de Tindustrie fran$aise 
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du ruban ; la fabrique stephanoise dont il sera donn6 
plus loin un apergu sommaire, se distingue nette- 
ment de la fabrique de soieries Jyonnaise. Ellepro- 
duit des rubans noirs, des unis couleurs, des fagonCs, 
des cravates, des velours articles tout soie ou 
melanges, des galons de chapellerie, des passemen- 
teries, des tissus elastiques. 

La soie, la schappe, le coton, la soie artificielle 
sont les textiles les plus employes. Cette fabrique est 
concurrence en Allemagne par Barmen et Elberfeld 
pour les rubans soie ou m61ang6s et soie artificielle et 
par Crefeld pour les velours. 

Bale et Zurich en Suisse, Saint-Louis, en Alsace 
sont des centres aciifs de rubanerie et cette Indus- 
trie se d6veloppe rapidement dans d’autres pays 
comme l’Angleterre, Fltalie. 

L’dtude des metiers modernes montre le danger 
de conserver un outillage surann6. 

La passementerie etait l’industrie des passements, 
tissus plats et Stroits fails avec des fils d’or, d’argent 
ou de soie. Industrie de luxe, la passementerie est 
bien demodSe dans le vetement masculin et le temps 
est loin oh les grands vendaient leurs terres pour 
s’habiller avec plus de recherche. 

L’industrialisation et l’emploi de iratieres moins 
cheres ont mis Particle a la portae de tous. 

La passementerie pour vetement faite au metier 
basse lisse ou A^la main, a encore son emploi au 
theatre, dans les vetements sacerdotaux et les uni- 
formes. 

La passementerie’d’ameublement et la passemen- 
terie militaire se font au metier a ruban; beaucoup 
d’articles simples peuvent etre traites au metier k 
lacet. 

Autant de centres de fabrications autant de pro- 
c6d6s difterents. 
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Saint- Chamond, Saint-£tienne, Lyon, Paris, Tou- 
louse, Tours ont chacun leurs speciality. 

L’industrie mScanique du lacet n’a guere plus d’un 
siede d’existence ; elle s’est implantee dans la region 
de Saint-Chamond et y a remplace les autres indus- 
tries de la soie preexistanles. 

On y fait tous genres de lacets et de cordons, des 
tresses, organsins, mohair ou alpagi, des soutaches, 
des passementeries et meme des dentelles. Les 
matures premieres employees soht le coton, la laine, 
les poils de ch^vre, les fUs de caoutchouc. 

Saint- Chamond n’a pas de rivale en France dans 
cette speciality 

Barmen en Allemagneest un concurrent redoutable 
et sup6rieurement outilie. 

Notions pr61iminaires ■ 

On donne le nom de textiles aux matieres fibreu- 
ses souples etresistantes, susceptibles d’etre fliees, et . 
tissues. 

Les fils sont entrelacSs par le tissoge d’une fa$on 
r^guliere suivant deux directions perpendiculaires et 
d’apres une loi determine; on obtient une surface 
souple q'ui est le tissu ou etoffe\ ses caracteristiques 
varient avec les matiere^emplo.yees, les preparations 
qu’elles ont subies et le mode d’entrelacement. 

Les tissus a grande Iaize comme les soieries sont 
plus sp£cialement appeies etofTes 

Les tissus a petite largeur prennent le nom de 
riibans . 

On peut obtenir des tissus par le tressage des fils 
comme dans le lacet , par l’entrelacement des boucles 
ou mailles d’un fil unique, comme dans le tricot ou 
par l’enchevetrement irrGgulier de filaments courts 
r6unis par une forte pression comme dans le feutre 
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Ge- qui peut caracteriser k premiere vue les etofTes 
tiss6es, c’est la resistance a l’allongement dans les 
deux sens, longueur et largeur, en raison du croise- 
ament reetangulaire des tils. 

Le lacet, par^contre, subit k la main une deforma- 
tion dans le sens de la largeur au (detriment de l’autre 
-dimension. 

Le tricot est eiastique dans tous les sens parce que 
3es boucles glissent et se deforment a la traction. La 
jneme souplesse se'retrouve dans le feutre 



.Fig, L — Schem du tissage et du tressage. 
Entrelacemcnt de passementerie (lezarde). 


Ces considerations no sont d’ailleurs pas absolue 
<et seul le mode de fabrication fait apparaitre les dif- 
ferences essentielles. 

Matures textiles . 

Elies sont assez peu nombreuses. D’apres leur 
provenance on les classe en matures animates , soie, 
laine, poils d’animaux et textiles vegetaux , cot on, lin, 
•chanvre, etc,, fils des metaux ductiles f or, argent, 
ouivre, etc. On peut aussi les diviser en textiles 
caturels ou artificiels. 

Les proprietes physiques et chimiques varient de 
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rune41’autre; le poids sp6cifique,la souplesse,Tapti- 
tude 4 recsvoir la teinture ou les apprets, sont des 
elements de premiere importance. 

La conductibilite calorifique, qui guide dans le choix 
des vStemeats d’hiver ou d’ete, n’est pas identique, 
mais elle n’a qu’une importance relative dans les 
articles de rubanerie. 

Les variations de re tat hygrometrique de Fair sont 
4 condderer dans le conditionnement des textiles. 
Leur choix depend de l’usage auquel on les destine, 
des efTets a obtenir, et plus encore du prix de revient 
auquel il faut arriver pour ecouler le produit dans 
de bonnes conditions. Les fils les plus employes dans 
a confection du ruban sont tires de la soie ou de 
jes dechets, tels que la schappe et du coton. La soie 
artificielle est un textile artiliciel qui convient tr4s 
bien 4 l’industrie rubani6re, 4 cause de son brillant, 
de ses belles teintes et de son prix. Le lin, le chanvre 
et meme le jute ont quelque emploi. 

La laine, d’un emploi tr4s restreint, sert a donner 
des efTets particulars principalement en passemen- 
terie. Les poils de chfcvres sont tr4s employes dans 
les tresses et Iacets. La gorame ou fil d^ caoutchouc 
est indispensable aux tissus*eiastiques. 

La soie. 

La soie est la bave solidifiee avec laquelle la 
chenille du Bomiyx du murier batit son cocon pour 
y subir la derntere metamorphose 4 l’abri des intem- 
peries. Le ver 4 soie (fig. 2) s’emprisonne dans une 
pelote creuse dont les parois sont form6es de fils 
superposes et agglutines par une mature gommeuse, 
■soluble dans un bain alcalin chaud. Le liquide 
Tisqueux, la fibrolne sort de deux glandes placeeg 
pr4s de la tete du ver, les deux brins en se solidi- 
flant se soudent en un seul fil entoure d’une game 
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mineralise le gres, et enrobe par une couche de 
gomme la sericine. 

La fibroine est le principe constiLutif de la soie. 
La section de ce fil a la forme d’un 8; debarrass6 
du gres, il se d6double en deux tubes distincts. Son 
Gpaisseur est de 3 centiemes de millimetre. La 
charge de rupture est de 4 a 13 grammes suivant 
les quality. Ce fil est trop fin^et trop fragile pour 
etre employ^ directement. Par la reunion de 5 ou 
6 cocons, on obtient le fil de gre^e ou la substance 
gommeuse joue le role d’agglutinant. 



Fig. 2 — Module anatomique du ver a soie. 

Apres le travail de la magnanerie, les chrysalides 
sont StoufTees a Peau bouillante ou a P6tuve. Les 
cocons sont tri6s et classes suivant la grosseur, la 
forme, la couleur. 

Lorsque deux vers enchevetrent leurs fds, on a 
un cocon double, qu’il faut eliminer. Les cocons 
doubles que l’on ne peut filer passent aux dSchets 
et font la bourre de soie. 

En filature, on procede d’abord au tirage. Le 
materiel a filer la soie comprend une bassine, une 
filiere et un devidoir avec m6canisme croiseur. L’eau 
chaude ramollit la gomme formant vernis et decolle 


les brins, puis avec un petit balai de bouleau ou de 
bruy&re on les secoue et les brindilles retiennent les 
extr^mites. La premiere, couche de have qui garnit 
la surface externe du cocon et en fcrme la charpente 
est trop tendre pour pouvoir etre utilis6e Cette, 
bourreou blaze , forme un dechet de 20 et 40. p. 100. 
Purgeede cette bourre,la soiedevidable estmise anu* 

Suivant la grosseur a obtenir, on reunit le nombre 
de brins voulus (g^neralement 5 ou 6). Le passage 
dans la filiere arrondit les fils et regularise la sur- 
face; un mouvement de va-et-vient croise le fil et 
lui donne le temps de se secher pour qu’il ne se colie 
pas au devidoir. 

Le fil de gr6ge ne peut etre utilise qu’a l’etat 
cru. Lasoiegrege est assez souvent employee, telle 
quelle pour le tissage ; le d6creusage enlevant le gres, 
sSparerait le brin 61ementaire. Pour etre teinte ou 
blanchie, on soumet lagr^ge & diverses torsions qui 
augmentent la solidite. C’est le travail dumoulinier. 

Le moulinier assouplit la soie par une immersion 
de plusieurs heures dans l’eau de savon. Elle perd 
5 p. 100 de son poids, nous verrons que le decreu- 
sage, operation plus complete lui enl^ve tout le gres> 
c’est-a-dire au moins 20 p. 100 de son poids. Les 
Scheveaux places sur des lavelles sont enroul6s sur 
des bobines a roquets. On fait ensuite passer la soie 
entre des machoires de feutre, pour retenir les 
irrSgularites ou bouchons, qui donneraient un mau- 
vais travail au tissage. C’est le purgeage. 

Les fils sont reunis par 2 ou 3 avant d’etre tordus 
(doublage). 

Le moulin k tordre comprend une s6rie de fuseaux 
sur lesquels sont embroches les bobines, qu’un sys~ 
t&me d’engrenage fait tourner rapidement. Une 
crapaudine solidaire de l’axe, porte deux tiges 
terminees par des barbins (fig. 3). 
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Le fil est tordu par la rotation des barbins, en 
me me temps qu’il se divide sur une autre bobine ; 
«n va-et-vient le r6partit reguli6rement sur toute 
la longueur de la bobine. 

Le moulinier fait trois sortes de fils : 

1° Le poil en unseul fil de grege (de 5 k 6 eocons) 
tordus de droite k gauche. 



2° La trame formSe de deux poils grege (12 cocons 
environ) tordus de 25 a 150 tours par mStre. 

Cette torsion est suffisante pour le ruban oil la 
trame ne sert qu’a garnir et k etoffer le tissu. 

o° U organs in, obtenu par la reunion de 2 ou3 fils de 
gr^ge, tordus d’abord s6par6menf, c’est-a-dire en fil 
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simple & 600 tours, puis retordus ensemble, aprfcsdou- 
blage par 2 ou par 3 k 600 tours en sens inverse. 

L’organsin constitue la chaine du rub an. 

Le tors varie avec les articles. 

Le marabout est un organsin de premiere quality 
(3 fils gr&ge) qui subit une nouvelle torsion energi- 
que apr£s la teinture. Le marabout est employe 
pour faire les gazes. La preparation des fils du ruban, 
devidage et torsion est faite par le devideur. Le 
moulinier fait plus sp6cialement les apprets forces 
ou renf orc£s, torsions destines aux articles de soieries 
tels que : 

Mousseline : 1 500 tours pour la chaine et la trame 
en fil simple. 

CrSpe 3000 tours environ pour la chaine et la trame 
en fil simple. 

Crips de chine : En un ou plusieurs fils. Moitie en 
3000 tours k droite, moitie en 3 000 tours k gauche. 
Pour tramer, chaine en fil grege non tordu. 

Grenadine : 1 600 tours sur un fil double et tordu 
k 1 500 tours en sens inverse pour la chaine et la 
trame. 

Ces operations termin6es; la soie est mise en flotte 
pour la teinture. La longueur moyenne d’une flotte 
est de 2 000 a 2 500 metres. La reunion de 7 a 
9 flottes prend le nom de matteau. 

On trouve dans le commerce des fils de soie ayant 
subi des preparations speciales, suivant qu’ils sont 
destines k la broderie, la passementerie, la couture. 

Le ruban utilise des dechets de soie, la blaze ou 
frison t soie tendre qui entoure le cocon, la bourre . 
dechets de moulinage ou des magnaneries. 

Decreases, cardes, files et travai!16s a la fagon de 
la trame, ces dechets donnent la schappe . 
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La production mondiale de lasoie est d’environ 
40 000 tonnes, se repartissant ainsi : 

43 p. 100 pour la Chine; 32 p. 100 pour Ie Japon; 
10 p. 100 pour Tltalie; 1,5 p. 100 pour la France 
(environ, 600 tonnes). D’apr&s le mouvement de la 
condition des soies, la consommation de la fabrique 
st£phanoise, a varie de 1508 tonnes en 1913 a 456 
en 1921. On d£signe les soiesd’apr£s leur provenance; 
Chine, Canton, Japon, Italie, PrSmont, Syrie, Espagne. 

La meilleure soie.de France est dite desCSvennes. 
Le tussah est une soie de PInde filee par un ver qui 
vit a Petat sauvage sur le chene. 

Le coton. 

Le coton est une fibre vegetale qui entoure les 
graines de diverses plantes de la famille des malva- 
cees! On distingue le cotoftnier herbace et le coton - 
nier arbustif. 

II ne peut etre cultive que dans les pays tropicaux 
a sol riche; la Louisiane et le Sud des ^tats-Unis, 
le Mexique, Cayenne, le Bresil, l’Egypte, le Levant, 
les Indos, le Japon, etc. 

Le fruit est une capsule dehiscente qui se dechire 
a la maturity, et laisse 6chapper un^ houppe de 
duvet blanc. 

La rScolte dure plusieurs mois; un ouvrier peut 
cueillir de 100 a 150 kilogrammes de duvet par 
jour. 

La masse est sech£e, ce qui facilite la separation 
du coton d’avec les graines, dont Phuile tacherait 
la fibre. 

L’6grenage se fait m6caniquement ; un tambour 
forme de cercles portant des dents de scie, tourne au- 
dessus d’une grille; le coton est accroche et passe au 
travers ; les graines, brindilles et debris de capsules 
sont retenus ; un courant d’air enl&ve les impuretes. 
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Comprime k la presse, on en fait des balles do 
liOO kilogrammes qui sont expedites sur les centres 
d’importation : Liverpool, Le Havre, Marseille, 
Anvers. Les cotons de diverses provenances sont 
empil^s par couches successives et coupes par 
tranche pour obtenir un produit plus homogene. 

Les filaments sont courts, emmeles et froissespar 
la compression. L’ouvreur ou diable, 6pluche et 
d^brouille le coton qui sort en gros flocons de ouate. 
Un batteur 6plucheur le reduit en nappe neigeuse. 


r 



Fig 4. — Banc a broches. 


De la, on passe au cardage qui va £tirer et rendre 
paralleles les brins encore embrouill§s. Les nappes, 
sont prises entre un gros tambour et des cylindres 
herissSs de pointes. Elies en sortent a l’etat de grosses 
meches blanches, qui seront doublees, 6tirees par des 
cylindres cannelSs, le dernier tournant plus vite. 

On reunit plusieurs mdches que l’on etire a nou- 
veau, par une serie de passages. 

II ne reste plus qu’& filer le coton. 

Apres le travail de l’etireuse- doubleuse, la m6che 
amincie pUsse au premier banc a broches (fig. 4) qui 
Tallonge en la tordant lGgerement ; apres quatre a 
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oinq passages auxbroches a filer, la meche se trans- 
forme en un mince ruban, puis en gros fil lequel 
sera mis & la grosseur voulue par le renvideur. 

Cette machine tire et tord en s’eloignant de la 
bobine, renvide et enroule, soit sous la pouss£e de 
l’ouvrier (Mull Jenny) ou automatiquement (self 
acting) (fig. 5). . 

Le renvideur automatique donne une torsion consi- 


Kig. b. — Metier self-acting. 

durable et un travail rapide. Le continu am6ricain 
dont les rangees de broches font de 6 000 <k 8 000 
a la minute, file jusqu’aux n 08 100 et 120 (100 et 
120 kilometres a lalivre.) 

Le coton file subit encore diverses preparations 
avant le tissage ; le blanchiment., la teinture,l$ gazage 
ou flambage qui brule les pods de duvet, le gla^age 
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ou encollage des duvets, a la pate d’amidon, le merce- 
risage ou similisage, appret k la soude caustique qui 
donne au cot on un aspect brillant. 

On classe le coton en deux categories, les longues 
soies (fibres de 20 a 40 millimetres) et les courtessoies 
(15 a 25 millimetres) ; on les designe en outre par pro- 
venance ; les longues soies, Sea Island ou Georgie 
extra, le Jumel d’Egypte sont lesplus cotees. 

La filature frangaise a consomme en 1920-1921, 
environ 1 million de balles representant aux cours 
actuals 1 125 millions, soit 5 p. 100 de nos importa- 
tions. 

71 p 100 vientd’Amerique; 5 p.l 00 vient d’Egypte; 
5 p. 100 vient de l’lnde, le reste du Bresil et de 
divers pays. Nos colonies ont produit la meme ann6e 
environ 6 000 balles. 

Poils de chevre. 

Les poils de chevre sont tres employes par les 
fabricants de lacets. Un animal peut donner de 
200 a 250 grammes de matiere textile. 

La chevre d’ Angora qui vit en troupeaux dans 
I’Anatolie a des poils longs et frises, avec lesquels on 
fabriquait des tissus dits d’ Angora. Cette chevre qui 
s'est acclimatee au Cap, s’eleverait tres bien dans 
certaines regions de notre pays ; son poil est inter- 
mediate entre la laine et le poil. Une espece sem- 
blable vit dans l’Himalaya et le Thibet; c’est avec 
son poil que Ton fait la tresse mohair ( mo , nom as^a- 
tique de la chevre, hair , poil).Le mot anglais mohair 
est l’origine du motfrangais moire. 

L’alpaca est un ruminant qui vit dans la Cordil- 
liere des Andes. Son poil laineux est long, fin et 
souple, et s’emploie pour la tresse alpaca. 

Le lama et la vigogne de l’Amerique du Sud ont 
des poils laineux tres longs, et d’une valeur textile 
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moindre. Ces animaux peuvent sans conteste s’accli- 
mater sous nos latitudes. 

La ch^vre de Lassa (Asie Gentrale) a des poils 
longs noiret blanc, recouvrant une sorte de duvet 
gris avec lequel on fait des articles cachemire. 

Les poils de chameau ont une valeur tres infe- 
rieure; on s’en sert surtout pour les tapis et les 
feutres. 

Lin, chanvre, jute. 

Les fils provenant des fibres de ces plantes ont 
trop peu d’emploi en rubanerie, pour justifier de 
longs developpements. 

Les cordelettes des metiers Jacquard sont faites 
avec du chanvre. Le lin s’emploie dans des articles 
d’ameublement ; on a fait l’essai du jute pour les 
sangles de sommier. 

Laine. 

L’industrie rubaniere n’emploie la laine que dans 
quelques cas, passementerie d’ameublement ou de 
Yoiture, franges, bordures. Le fil de laine est crepu 
et retractile, il a la propriety du feutre, ce qui 
permet des effets de, relief dans la passementerie et 
la tapisserie. 

Certaines laines conviennent tres bien a la fabri- 
cation de tresses. 

Fils mdtalliques. 

Par le trSfilage tous les metaux ductiles peuvent 
donner des fils propres a etre tisses ou tresses. 
Les fils d’or, d’argent, de cuivre, de laiton sont les 
plus employes. L’extremite de la tige metallique 
est amincie et passe dans des fili&res dont le calibre 
est de plus en plus petit. 

Le materiel du trefileur comprend un jeu d % e 
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fili^res et un banc a tirer. Le passage a la filtere, 
ecrouit le metal, c’est-A-dire le rend dur et cassant, 
d’ou la n6cessit6 de le recuire. 

L’or se r§duit en fils d’un diametre infinitesimal, 
(jusqu’a 3 kilometres au gramme). 

L’argent peut etre fil6 seul ou recouvert d’une 
feuille d’or, ce qui donne un fil d’argent dore. 

Le tr&ilage ou tirage de ces deux mStaux est 
fait par le fileur d’or ou d’argent. 

L’emploi de ces fils tend k decroitre ; ils servaient 
k faire des brocarts (de l’italien brocato , broche) 
tissus broches d’or ou d’argent. 

Ils entreat dans la fabrication des passementeries 
militaires, guimperies, galons, epaulettes, etc. 

De plus en plus, le fil d’or ou d’argent est enroule 
autour d’une ame de coton; c’est le fil diamante. 

Les fils de laiton et de cuivre servent co m me 
kme bordure ainsi que dans les tresses, soutaches, 
franges pour lier d’autres 6l6ments. 

Matures diverses. 

Le verre file, s’emploie comme trame eh plusieurs 
brins dans les ornements sacerdotaux, chasubles. 

Le crin entre dans les balayeuses, les garni- 
tures de chapeaux, les liseres. 

Le fil de caoutchouc de gomme, est un element 
de chaine des tissus et tresses elastiques. Ce fil vient 
d’AmSrique (Revere Ruber Company, a Boston). 

Le caoutchouc en feuille est coup6 en fils & sec- 
tion. carr<§e. Chaque plaque porte de 19 k 25 fils, 
suivant la longueur k tisser. 

Le caoutchouc se tisse tres tendu et le retrait 
r6duit le met rage des deux tiers. / 

Les Iam6s sont des bandes etroites, fils metal 



24 


GtiNtiRALITfe. 


liques lamines, celluloid, soie artificielle qui out 
quelquefois la faveur de la mode. 

Sote artificielle. 

Le prix de la soie a conduit k rechercher un 
textile secondaire, moins cher, et poss^dant des 
quality semblables. Plusieurs procedSs ont donn6 
des r6sultats industries. 

Le proc6d6 Chardonnet (1887) est bas6 sur la 
nitrification de la cellulose, extraite des bois tendres 
ou du coton blanchi et purifie ; traitSe par Facide 
azotique (3) et Facide sulfurique (1) elle devient 
cellulose octonitrique ou fulmi-coton produit explosif 
qu’il faut laver, s6cher et dissoudre dans lather 
sulfurique a 65° et Falcool a 95°. Cette dissolution 
de collodion filtrSe sur un blutoir, laisse evaporer 
l’ ether, Soumise dans un autoclave a une pression 
a 15 atmospheres, elle suinte par des tubes capil- 
laires, sortes de filteres en verre refrofdies a l’eau 
froide. 

Le collodion se solidifie et le fil a une composition 
chimique analogue & celui de la soie naturelle. C est 
la nitro-cellulose . 

Un traitement aux sulfures rSducteurs lui fait 
perdre ses propri6tes explosives. 

La soie Chardonnet est peu r^sistante, elle brule 
et se dStSriore k FhumiditS. 

Ce procedS tend a etre abandonne, dans les instal- 
lations nouvelles. 

La soie au [cuivre est fabriqu6e en traitant la 
cellulose (cotonf par Fammoniure de cuivre. La cellu- 
lose est dissoute par la liqueur de Shweitzer, obtenue 
en oxydant le cuivre k Fair en presence de l’ammo- 
niaque. 

La solution concentr6e est fil6e et coagul^e dans 
un bain alcalin (soude caustique). On proc^de ensaite 
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au lavage des bobines, au s6chage puis au d£vidage r 
moulinage etflottage. 

La soie k l’ac£tate de cellulose est la plus r£cente 
et les r£sultats ne sont pas encore deflnitifs. 

La soie la plus employee est la viscose au 
xanthate. 

La viscose est une cellulose sodique, ou combi - 
naison de la cellulose et de la soude qui est soluble 
dans le sulture de carbone. 

La pate de bois tremp^e, dansun bain de soude- 
press£e, broy£e, chauffee k sec estmise en presence 
du sulfure’de carbone puis dissoute dans une solution 
sodique. 

Elle passe k travers des orifices capillaires qui 
plongent dans une solution acide de sulfate de 
sodium coagulante. 

Les autres operations ne sont pas dilTGrentes ; les 
irregularity du fll ou bouchons sont enlev^es par 
des machoires m6talliques ; le fll est beaucoup plus 
gros (de 150 & 200 deniers). 

Elle peut se filer en plusieurs fils (de 4^8) comme 
la soie naturelle, ou en un seul appel£ crin employ^ 
par les fabricants de tresses et lacets. Plusieurs- 
fois double, elle donne un gros cordonnet dont on 
se sert enbroderie. On peut aussi l’employer enlamelles- 
droitesobtenuesparlaminageetdecoupage. Ces lames 
qui ont la forme d’une paille servent k faire des 
tresses garnitures. 

La soie artificielle a la faveurde la mode. Elle se 
prete d’une fagon remarquable k la teinture, et 
r6unit la richesse d’aspect au bon march6. 

La fabrication de la soie a fait de grands progr^s; 
elle est devenue ininflamipable ; sa t6nacit6 a 6t6 
augments par un traitement au formol ; toutefois 
elle manque encore de resistance, et s’altere k l’humi- 
dite. 

Baret. — Manuel de Rubanerie , passementerie . 2 
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CONDITIONNEMENT DES TEXTILES 


On appelle condition , un bureau public detitrage 
•des textiles. Aplusieurs reprises on a entrepris de 
geter les bases d’une classification internationale du 
num6rotage des mati&res textiles. 

Des unites derives du systeme m^trique simpli- 
fieraient les transactions et rendraient intelligibles 
des notions qui ne sont famiiieres qu’aux initios. 

Cette question n’est r6gl6e que pour le condition- 
nement , operation qui consiste a determiner l’6tat 
bygrometrique d’une matiere textile, c’est-a-dire le 
poids de vapeur d’eau qu’elle contient en dehors de 
sa composition normale et marchande. 

La soie est tres hygroscopique ; elle s’humidifie en 
absorbant la vapeur d’eau contenue dans l’air. 
Suivant qu’elle a s6journ6 dans un local sec ou 
humide, il se produit des hearts tr6s grands, et si 
Ton tient compte du prix de la soie, on comprend 
que des contestations devaient s’elever entre ache- 
teurs .et vendeurs, patrons et employes, sur le poids 
de la march andise. Pour reglerces difficulty on acr66 
des Gtablissements publics entretenus par les Cham- 
bres de commerce oules Municipality, et qui don- 
nent toute sinc6rit6 aux transactions commerciales. 

Le poids marchand est obtenu en ajoutant aa poids 
apres dessiccalion complete, une reprise variable . 

La reprise tol6r6e est de 11 p. 100 pour la soie 
£,5p.l00pourlecoton,12 p. 100 pourle lin, 18 p. 100 
pour la laine. La reprise n’est pas fix6e officiellement 
pour la soie artificielle. 
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Le conditionnement est surtout important pour Ja 
soie. Pour le coton, il est facultatif, et n’est fait 
qu’£ la demande de l’acheteur. 

L’6chantillon soumis a l’essai est accroche au fl6au 
d’une balance de precision, prot6g6e contre le rayon- 
nement; la pes6ese fait dans une6tuve, chaufT6e vers 
105°. Les poids qui permettent de r6tablir l’6qui- 
libre represented l’eau 6vapor6e. On recommence 
sur un autre echantillon pour controler les resultats 
et prendre la moyenne. 

En ajoutant la reprise on a le poids 16gal de la 
mature conditionnee. 


Titrate. 

Titrer un fil, c’est determiner sa grosseur, suivant 
la longueur qui correspond a un poids donn£. On peut 
^valuer le nombre de metres par unit6 de poids, ou 
le poids d’une longueur constante. La premiere 
methode est appliquGe d’une fagon g6n6rale; la 
deuxieme, n’est en usage que dans le commerce des 
soies. Le m6trage indique au fabricant quel est le H 
qui convient k Particle qu’il veut obtenir, et quel en 
sera le prix de revient. 

II lui permet 6galement de controler k un moment 
donn6 s’il a son compte et s’il n’y a pas eu suivant 
unevieille expression « piquage d’onces », c’est- A- dire 
soustraction de matieres. 

Mesure de l’dlasticite et de la tenacity. 

Ces propriety sont donn6es par un petit appareil 
appele serirmtre\ des fils d’une longueur donnAe sont 
tendus et allonges jusqu’a rupture. On divise lacharge 
de rupture par le nombre de fils et l’allongement par 
la longueur au moment oti le fil casse. 

Ces deux nombresmesurent lat*6nacit6 etl’61asticit6. 
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CONDITIONNEMENT DES TEXTILES 


Pour obtenir une lecture rigoureuse du dy nano- 
metre, il doit etre immobilise par le chariot au 





Fig. 6. — S6rim£tre. 


■des rubans, on se sert 
-^50 metres exprime en 
C’est le titre italien. 


moment de la rupture 

(fig- 6). 

Compteur d’apprets. 

Ces appareils servent a 
determiner la torsion 
gauche ou droite donn6ea 

un 01. 

Le fil a experimenter 
est tendu entre deux cro- 
chets ; un ressort regula- 
rise la torsion, une mani- 
velle actionne sur des cro- 
chets, et le 01 se detord 
surtoute la longueur, ce 
dont on s’ assure en passant 
une epingle entre les fils 
elementaires. 

Lenomb rede tours f ait- 
par le crochet est enre- 
gistre par un compteur 
de tours. 

Titrage de la soie. 

Le titre legal de la soie 
est le poids en grammes 
d’unflotillonde 500 metres 
;ou la moyenne des poids 
de 10 echantillons sem- 
blables). Dans l’industrie 
du denier qui est le poids de 
demi decigrammes (0 Br ,05). 
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Cette unite conventionnelle derive de l'ancien denier, 
dont elle diftere tr6s peu. 

IJancAentitrelyonnaisov denier aDcien,6taitlepoids 
de 476 metres exprinte en grains (0* r ,0531) — 
476 metres6tait la longueur de 4t>0aunes(400 X 1,19). 
La livre ancienne valait 489* r ,5 environ; elle 6tait 
<ttvis6e en 12 onces. 

L’once en 32 deniers; le denier en 24 grains. 

La livre valait dohc 12 x 32 x 24 = 9 216 grains. 

Le poids du grain est le rapport : 


livre 

9216 


489,5 
2 216 


08^,053114. 


C'est ce nombre queVon nomine improprement Denier f 
dors quHl represente le poids du grain f et que le denier 
vaut 24 grains. 

II faut retenir que Vancien litre lyonnais ou denier 
ancien est le poids en grains (0« r , 0531) d'un fil de 
476 metres. 

Le denier actuel ou litre italien (0* r ,05) est le poids de 
450 metres exprimts en demi-decigrammes. Le titre legal 
est le poids en grammes d'une longueur de 500 metres. 

Gomparons ces unites : 

Sachant que 476 metres, pesant 0 r «,0531 sont cotes 
i k l’ancien titre : 


4 sera cote 
450 


1 

476 

450 

476 


Mais si on exprime ce nombre endemi- decigrammes 
^0,05), c’est-4-dire avec une unite un peu plus faible,, 
le nombre de deniers sera 16g6rement supferieur, 
il faut multiplier le rapport : 


450 

476 Par 


0,0 531 
0,05' 


= 1,0 059 
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Tel est le nombre par lequel il faut multiplier 
Fancien denier pour exprimer en deniers usuels le 
num^ro d’un echantillon. 

Inversement, on passe du denier usuel k Fancien 
titre en divisant par 1,0039, ou en multipliant par 
le rapport inverse 0,9939. 

Du denier usuel pour passer au titre legal, on 
raisonne de la meme fa$on : 

Si 400 metres en 0« r ,05 sont num§rotes 1 : 

1 sera cot6 

450 


500 


500 

450 


Mais l’unite de poids 6tant Ie gramme, 20 fois 
sup^rieur au demi decigramme, le nombre exprime 
avec une unit6 20 fois plus grande sera 20 fois plus 
petit. 


500 

450 X 20 


0,0555 


Le denier acluel multiplie par 0fl555 donne le litre 
legal. 

InversemeDt Ie titre 16gal divisS par 0,0555 (ou 
multiple par 18) donne le dernier actuel. 

Multiple par 17,87 on aurait Fancien titre. 

Nous donnons la table de conversion de la Condi- 
tion Publique des soies n°® 8 k 100 (table). 

Pour les fractions interm^diaires, on procede par 
interpolations. 

Cette table donne Ggalement le numSro correspon- 
dant, c’est-a-dire le nombre de 1 000 metres au kilo- 
gramme. 

Dans la pratique, les differences entre Fancien 
titre et denier actuel ont peu d’importance. 11 est 
n£cessaire n6anmoins de lesconnaltre pour la repro- 



WDITION PUBLIQUE DES SoiES DE SAINT- ^TIENISE 
Table de conversion du litre ancien 
en nouveau titre international [1 eT Janvier 1903). 



iNombre de 1 000 mfelres 
ail kilogramme. 
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Auction des vieilles StolTes repertories, en deniers 
-anciens. 

Le fil est d6sign6 4/5, 5/6, etc., suivant le nombre 
-de fils simples qui l’ont forme. Cette tolerance est 
-aclmise, car le fll de l’un des cocons peat manquer. 

Le fil simple titre environ 2 deniers 5. Le titre de 
la grdge est done compris entre le double, et le 
triple du nombre de cocons fll6s simultan6ment : 

Exemple : le 4/5 donne une giege de 11/12 deniers. 

A utre exemple : si le cours de la soie indique : 
#r£ge edvennes 12/16, 180, il faut lire que le fil 5/6 
-compt6 par cocon et dont le denier varie entre les 
termes 12 et 16, vaut 180 francs le kilogramme. 

Titrage ou num^rotage dix coton. 

Le tirage du coton en France est plus simple et 
Tepose sur des unit6s m6triques. L'tlalon servant de 
■base est lefilde 1000 metres qui peserait 0**,500, on 
<onvient de lui donner le n° 1, 

Le numerotage frangais ou metrique exprime le 
nombre d? kilometres au demUkilogramme ou livre, 

Exemple : n° 30 6quivaut k 30 kilometres de fil k 
la livre cette definition s’entend au fil simple ou 4 
un bout. 

On emploie pour le ruban et le velours des cotons 
k deux bouts dits retors. La passementerie se sort 
-du coton cabl6 k plusieurs bouts. 

Le numGro correspondant k la longueur du fil 
simple, celle d’un 111 k plusieurs bouts s’obtient en 
multipliant la longueur d’un bout par le nombre de 
bouts. 

Exemple : le n° 20 en fil simple mesure 20 kilo- 
metres k la livre ou 40 kilometres au kilo, en fil 
-double il aurait 40 kilometres a la livre ou 80 au kilo. 

Inversement s’il faut 40 kilometres de fil simple 
n° 20 pour faire le poids d’un kilo : 
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20 kilometres de fil double donnent le meme 
poids; 

13 km ,3Q0 de fil triple donnent le nteme poids. 

Dans le commerce des cotons retors on convient 
de prendre pour base le nombre de kilometres d’un 
fil a deux bouts pesant un kilogramme et on les 
d6signe par une fraction ayant pour nunterateur le 
nombre de bouts et pour d6nominateur le nuntero 
du fil simple. 

Lxemple : 2/60 est un coton k deux bouts ayant 
60 kilometres au kilogramme. 

Consid6r6 k un seul bout, il aura 60 kilometres au 
demi-kilogramme, ce qui correspond au n° 60 en fil 
.simple. 

Cette convention peut occasionner des erreurs si 
l’on perd de vue que le nurttero se rapporte tou- 
jours au fil simple. 

II est facile de trouver la longueur d’un fil A plu- 
sieurs bouts. 

2/50 50 kilometres au kilogramme. 

50 X 2 

-3/50 — - — = 33 kilometres au kilogramme. 

O 

50 X 2 

Sj 50 — - — = 12 km ,5 au kilogramme. 

o 

Le mmterotage anglais repose sur d’autres con- 
ventions, L ’unite de longueur est le yard (0 m ,914) 
«et l’unite de poids la livre anglaise (453 grammes). 
Le n° 1 anglais est le fil de 840 yards ou 768 metres , 
pesant 453 grammes . 

Pour trouver le rapport qui existe entre ces deux 
unites, ilfautremarquer quelenuntero est proportion- 
cel k la longueur et inversement proportionnel au 
poids. 

C’est un probleme de rdgle de trois compost : 



34 


CONDITIONNEMFNT DES TEXTILES. 


Si 1000 metres pesant 500 grammes sont numE- 
rotEs 1; 

1 metre pesant 1 gramme sera cotE : 

,00 

1000 


768 metres pesant 453 grammes seront cotEs : 


500 X 768 
1000 x 453 


0,84. 


Le n° 0,84 frangais sera Equivalent au n° 1 
anglais. Autrement dit, le rapport : 

n° frangais 
n° anglais 5 

On passe de Tun k l’autre en multipliant par 0,84 
ou par le rapport inverse 1,18. 

Pratiquement on ajoute 1/5 au numEro frangaisjxi 
l’on retranche 1/6 au numero anglais. 

Le tableau suivant donne approximativement le 
rapport des numEros les plus courants : 


fran§ais. 

anglais 

correspondant. 

50 

59 

60 

70 

70 

82 

80 

94 

90 

106 

'100 

118 

110 

130 

120 

144 

130 

153 

140 

167 

150 

178 

160 

189 
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JN°‘ anglais. 

IVan^ais 

correspondant. 

■ 100 

84 

120 

101 

130 

110 

140 

118 

150 

126 

160 

135 

170 

143 

180 

152 

190 

160 

200 

168 


Numerotage d© la lain©. 

Pour la laine, le numero m6trique indique le 
nombre de kilometres au kilogramme. 

Le commerce se sert encore de vieilles unites. 

Le n° 1 contient 600 aunes on 720 metres a la livre 
mais il diffdre avec les provenances. 

Nous laisserons de cote des notions qui inUressent 
tr£s peu l’industrie rubaniere. 



CHAPITRE III 

APERgU HISTORIQUE DE LA RUBANERIE. 


L’industrie des soieries n*a pris son essor qu’avec le 
developpement de la sericulture. 

A Porigine le ruban etait toujours en soie. La 
rubanerie n’est devenue une branche distincte des 
soieries et autres passementeries qu’£ partir du 
moment ou elle a employe des proc6des speciaux? 

Pour l’histoire de la soie, nous renvoyons aux 
etudes tr§s completes de MM. Rondot, Pariset, 
Morand, Beauquis. 

Celle de la rubanerie a ete ecrite longuement par 
M. Gras, secretaire de la Chambrede Commerce de 
Saint- Etienne. 

Les vieilles civilisations de la Chine et du Japon 
6onnaissaient la maniere de travailler la soie. 
3000 ans avant notre ere PAsie Mineure et 1*6 gypte- 
fabriquaient des soieries unies ou enrichies de bro- 
deries, d’or et d’argent; temoins celles qu’on a 
retrouvees dans les tom beaux egyptiens. 

Au iv® siede de notre ere, cet art apparait en 
Europe, k Byzance sous Theodora, en Grece, puiser* 
Italie et en Espagne a Pepoque des Maures. 

En France, auxxn® et xm® siedes, les Croisades firenfc 
naitre le gotit pour les riches etofTes, rapportees 
d’Orient. Le secret des artisans etrangers fut-iB 
ainsi devoile? On pretend qu’il existait des metiers* 
au xiii° siede dans le Comtat Venaissin. 

D’aprfcs certains auteurs, la sericulture se serait 
implantee dans la region d’Avignon k Pepoque des 
papes (1387). 

Des lors les dates sont plus certaines. 
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Des fabriquas de soieries sont fond6es & Nfrnes, 
Lyon (1450), A Tours (1470), & Paris, & Rouen, dans 
la dernbre moitb du xv e sbcle. 

Francois I er ere a la fabrique royale lyonnaise en 
1536; Olivier de Ssms, ministre d’ Henri IV, encou- 
rage la culture du vers & soie. 

A Lyon, le dSveloppement fut rapide. En 1680 on 
y comptait 1200 metiers. Des corporations se for- 
m&rent pour chaque cat6gorie. Celle des tis sutlers, 
passementiers et rubaniers comprenant les maitres 
et ouvriers de la petite navette, Stait bien distincte 
de la communaut6 des maitres et ouvriers de laC 
Manufacture de draps d’or et de soie dits de la 
grande navette. 

Les rivalitSs qui divisaient les corporations firent 
dScliner la fabrique de ruban lyonnaise au profit de 
Saint -Chamond, berceau de la fabrique actuelb. 

Les passementiers 6migr6rent verj la campagna. 
On sait que le premier m6tier&rubanv3nantd& Lyon 
fut mont6 & Izieux, prfes de Saint- Chamond. Cette 
vilte 6tait d6jA un centre de moulinage; b premie* 
moulin & soie y aurait 6t6 monte vers 1400 par un 
sieur Gayotti de Bologne, Pour certain , e’est Pierre 
Benay, un autre Bolonais qui installs la premier mou- ' 
linage & Virieu, aujowd’hui Poussin. 

Ces ouvriers italien? venus en France apres les 
guerres dTtalie furent nos maitres dans Part de tra- 
vailler la soie. 

De Saint-Chamond, la rubaneries’implanta aSaint- 
Etienne (qui en est k 12 kilometres) au xvn 6 siecle, 
puis dans les campagnes de la Haute -Loire. 

A la revocation de 1’Edit de Nantes (1685) des 
artisans protectants se lixerent a Londres. Onatftri- 
bue aussi a des 6migr6s fran^ais la fondation des 
fabriques de Cr6feld (Prusse Rlbnana) et de Bab 
ou Zurich (Suisse). 

Baret. — Manuel de Rubanerie , Passementerie . 3 
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La rubanerie prosp6ra rapidement k Saint -Etienne 
et arriva A, un haut degr6 de perfectionnement. Elle 
s’y est maintenue malgr6 bien des crises. Distanc6e 
peut-etre dans la grande production, Saint- Stienne 
conserve la premiere place dans Particle nouveaut6. 

A Saint -Chamondle metier k ruban a 6t6 supplants, 
il y a cent ans, par le metier k lacets, 

Des Statuts corporatifs en rubanerie. — Le livre 
des metiers d’Estienne Boileau 6crit sous Saint Louis 
contierit les documents les plus dignes de foi sur Phis- 
toire du travail. 11 fait mention des passementiers, 
des laceurs de fils d’or et de soie, des filaresses, 
de soie, des parfileurs,m aisles soieries Gtaient impor- 
tSesd’Italieoud’Espagne; ond6tissaitles vieilles 6tof- 
fes pour les filer a nouveau et en faire des ornements 
d’6glise. 

Les premiers statuts de la corporation des maitres 
passementiers, tissutiers, rybandiers du Lyonnais, 
Forez, Beaujolais et Velay, furent r6dig6s a Lyonle 
16 juin 1584. 

En 1630, ils prirent le nom de passementiers, tissu- 
tierset rubaniers,ouvrersenpassementsd’or,d’argent 
et de soie de Lyon, Lyonnais, Forest, Beaujolais et 
Velay, et 20 lieues a la ronde. 

En 1743, on impose le chef-d’oeuvre pour la mal- 
trise; tissage d’un 6chantillon, d’un dessin de ruban 
broch6 ou de galon au choix du compagnon sur six 
dessins portant au moins douze retours et vingtquatre 
marches. 

En Pan XII, la corporation des rubaniers etpasse- 
mentiersne comptait plus que 1033 personnes & Lyon, 
elle avait fui les rigueurs des maitres -gardes, 

Lyon n'eut pas le monopole des r6glements tracas- 
siers. Saint-Chamond, Saint-Didier, Saint- Etienne, 
connurent k leur tour le regime corporatif. 

Ce regime aboli, la fabrique stSphanoise conserve 
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aes traditions et une organisation du travail dont 
J’origine n’est pas douteuse. 

La division du travail et sa repartition entre une 
multitude d’ateliers de familje et de fa^onniers en 
sont les vestiges vivaces. Ils ontsurvScu au boule- 
versement 6conomique, aux progr^s industriels, aux 
arises douloureuses et l’organisation syndicate a 
retabli sous une autre forme le lien corporate. 

Left 6 tap as des metiers k rub an 

Le tissage du ruban s’est fait pendant longtemps 
■sur des metiers k uneseule ptece, oil la navette 6tait 
pass6e k la main 

Sans parler des metiers anciens dont se servent 
encore de nos j6urs le^ ouvriers de Cachemire et de 
Bagdad, on suppose que l’art de tisser & plusieurs 
lisses les 6tofTes appelSes brocarts (brochSes) a 6t6 
invents k Alexandrie. 

Le'm6tierdeJeanleGalabrais (fig. 7) imports etmon- 
t6 a Tours en 1470,' est considers comme l’ancetre du 
m^'ier k ruban; on y tissait des 6to(Tes k deux cou- 
fleurs. A chaque coup de trame, Touvrier tirait sur 
une cordelette pour faire lever un groupe de fils et 
langait la navette de V autre. 

En 1620, Claude Dangon, tisseur lyonnais, invente 
le metier k la grande tire pour les fagonn^s (fig. 8). 11 
nScessitait trois tireurs de lacs au moins pour faire 
Jeverles fils de chaine, plus le tisseur etconvenait tr6s 
bien aux petites largeurs, parce que le m^canisme 
6tait moins compliquA Dans le metier k la petite 
tire, de Galantier et Blache, tous les fils dormant une 
r6p6tition sont relics k la meme corde. 

Une nouvelle simplification est imagine par un 
passementier nomm6 Bouchon (1720), des aiguilles 
•commandant les planches passent dans les trous d’un 
papier sans fin perc6 d’aprds le dessin. 
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Falcon, vers 1730, invente le syst^me des griffes- 
et des crochets (fig. 9)et remplace le papier sans fin 
trop fragile par des cartons entrelacGs. Le carton ense 
plaquant contre les aiguilles k crochets laisait lever 
Jes fils. 



Fig. 7. — Metier de fa^onne k boutons dit petite-lire de 
Jean le Calabrais ; importe en France sous Louis XI. 


Un grenoblois de g£nie, Vaucanson (1744) reunil 
les deux idees; le papier defile sur un cylindre rond 
et trou6 suivant le de^sin. 

L’accrochage de Ponton (1766) permet de changer 
les dessins plus facilement. 
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Jacquard donnera au metier qui porte son nom sa 
forme definitive (1808) (fig. 10). Au metier de Van- 



Fig. 8. — Metier de Taconne a la grande lire do 
Claude Dangon (1605). 


cansson, il adapte les cartons enlaces de Falcon et il 
substitue un prisme carre au cylindre rond ; la marche 
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est aulomatique; Ie tisseur n'a plus besc.n de.v 
tireurs de corde. Cette invention amena cans la 
fabrique une crrande effervescence. 



Fig. 9. — Metier grand fa<?cnne invents par Falcon 
( 1728 - 1 734 ). 


La m£canique Jacquard fut rendue plus 6cono- 
mique et moins encombranle par Verdol et Yin- 
cenzi (fig. 11). 

Une revolution semblable se produisit dans I\n- 
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Fig. 10. — Metier original Jacquard. 


duslrie des rubans a Fapparition des metiers a plu* 
sieurs pieces. 
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Le^premier metier a 1 a barre ou a la zurichoise 
(fig. 12), aurait StS invents a Aiche (Suisse) pres de 
Bale. Suivant d’autres versions, il aurait 6t6 imports 



Fig. 11. — MScanique Vcrdol, 


k Bale et k Crefeld par des refugiSs nSerlandais 
# vers 1670. 

En 1736, le balois Meschinger installe a Marseille 
deux mStiers k ruban, Tun de 16 et l’autre de 
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Fig. 12. — Metier a tisser & la barre pour Jes rubans. 

24 pieces et oblient. un privilege- Meme avant&ge est 
donn6 a Paris a Genet en 1739 et c6d£ a Homel 


3 . 



Fig, 13. 




en 1741. Une prime de 
70 livres par an pendant 
huit ans fut accordee par 
le roi pour chaque metier 
ainsi monte. 

Vers 1750, Ies freres 
Dugasen montent a Saint - 
diamond. Jlssont intro- 
duitsa Saint -Etienne vers 
1765par Salichonet Tliiol- 
li^re ; a Saint-Didier, 
vers 1775. Des ouvriers 
suisses elaient engages 
pour les monter et faire 
des apprentis. 

Ges premiers metiers 
n’etaientqu’a 2lisses. D6ja 
en 1798, onpouvaity faire 
des satins a 8 lisses. 

On y adapta le tambour 
garni de touches pour 
faire les fagonn6s a plu- 
sieurs pieces. 

Des mecaniciens stepha- 
nois y adapterent la meca- 
nique Jacquard. Ils substi- 
tuted a Tancien battant, 
des battantsascie ou aen- 
grenages (Reverchon); des 
battants a echappement 
ou crochets qui sc trans- 
mettent les nave ties alter- 
nativement (Preynat); dts 
battants a pignons dentes 
avec engrenages de cuir 
sur cuir (Boivin). 



Fig. ii. 
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Byrgin substitue aux tambours le jeu k la seri- 
nette, II invent© un rEgulateur pour uniformiser les 
coups de trame. 

J. B. David met au point le metier velours double 
piEce, imports en 1793 par ThiolliEre Duchamp. 

Sos succ^sseurs arrivent au d^bit rEgulier dupoil. 
Le cysse- trame, le brocheur sans ascension, le Jac- 
quard k triple efTet sont de leur invention. 

Les perrectionnements de detail ont etE innom- 
brables ; c’est l’ascension des battants pour metiers 
brocheurs, le piquage des tambours, le Usage de> 
cartons, etc. 4 

Les progrEs n’ont EtE obtenus qu'aprEs bien des 
tltonnements; les plus importants dans cette Evo- 
lution ont EtE marquEs par les metiers a plusieurs 
pieces, la micanique Jacquard , la mise en cane , les 
milters Velours double piice , le battant brocheur (fig. 13), 
la navette oscillante (fig. 14). Les mEtiers modernes 
qui seront pas^Es en revue plus tard, ne comportent 
pas d’idEes nouvelles, mais des amEliorations dans 
la conunande des organes en vue d’accroitre le ren- 
dement. 

Organisation de la fabrique stdphanoise. 

La place occupEe par la rubanerie dens le groupe 
des industries textiles, sa centralisation dans la 
Loire et la Haute- Loire (arrondissement d’Yssin- 
gaux) nous amEne k examiner succinctement l’orga- 
nisation de la fabrique stEphanoise. 

Ey dehors des commer$ants (marchands de 
tnatiEres premiEres, de fournitures gEnErales, com- 
missionnaires) elle comprend des industrials fabri- 
cants ou faisant fahriquer, et des fagonniers (teintu- 
riers, dEvideurs, dessinateurs, liseurs, tisseurs, 
apprEteurs, cylindreurs, cartonniers,etc.). Le nombre 



organisation de la fabrique stEphaNoise. 49 

total du personnel employ^ dans cette fabrique 
varie de 50000 k 70000. 

Pour 200 fabricanls, on ne compte gufere que 50 A 
60 ateliers de tissage groupant de 3000 k 4000 me- 
tiers, 

Le fabricant qui fait tisser en dehors, a des ser- 
vices de recette, d’ourdissage, pliage, etc., des 
mitiers k 4chantillons et une organisation com- 
merciale qui lui permettent de diviser le travail 
entre les divers fa^onniers. 

Le tissage est ex6cut6 dans les ateliers de famille 
(de 2, 3 et 4 metiers, rarement plus). 

Les tisseurs k domicile dis 6min6s dans Saint- 
iStienne, les agglomerations urbaines et les cam- 
pagnes avoisinantes ont conserve le nom de passe* 
mentiers. 

D’aprSs une statistique r6cente, on comptait 
14257 metiers k ruban k domicile, se dScomposant 
comme suit : 

10476 tambours, 1624 velours, 2157 Jacquards. Le 
nombre des petites fabriques distinctes etait de 
6766 dont 1444 de 1 metier; 3491 de 2; 1560 de 3 
*t 271 de 4. 

La plupart de ces fabriques sont actionn6es 6lec- 
triquement; 1650 metiers marchent encore k bras. 

Le tisseur est proprietaire de son materiel; il 
travailb pour un ou plusieurs fabricants et sous la 
surveillance de leurs com mis ou pr£pos6s. 

II re^oit les matieres premieres pr£par£es; les fils 
de chainfe, sortant de l’ourdissage, la tramemiseen 
bobine par le d£videur, les peignes qui donnerontla 
largeur du tissu, les cartons qui reproduisent le 
dessin. Son travail comprend la mise en train et le 
tissage. A chaque chargement, il doit 6quiper son 
metier, classer les fils, les enfller dans les ljsses, 
^nttacher les pieces et procSder au tordage. La mise 
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en train est de deux ou trois jours, s’il remonte le 
m§me article, elle est plus longue pour changer la 
disposition ainsi que pour les metiers Jacquard. Le 
metier regie, il surveille ,1a fabrication, les petites 
mains font les canettes. 

Le passementier travaille k fagon; il est aux 
pieces et retrjbue suivant un tarif qui sert de base 
A toute la fabrique et qui empeche 1’avilissement 
des salaires. S’il occupe un compagnon, il lui aban- 
donne la moitie de son salaire pour conduire un 
metier tambour ou Jacquard et les deux tiers pour 
un velours. 

. En resume le chef de fabrique estun petit patron 
poss6dant son outiliage (metiers, rouets A canettes 
accessoires) et en faisant l’entretien. Il est classfr 
ouvrier devant la juridiction prudhomale; les lois 
sur le travail ne l’atteignent que s’il emploie des 
personnes etrangdres k la famille. 

En matiere fiscale, il est consider comme un 
salary. 

Cette division du travail date du regime corpo- 
rate. L’atelier familial a traverse des heures diffi- 
ciles, des crises saisonnieres et particulidrement 
intenses lorsque la mode delaisse le ruban. La dis- 
tribution de l’gnergie |6lectrique k domicile a 
emp£che sa disparition. 

Au point de vue economique cette organisation a 
des detracteurs (role des intermediaires, moderni- 
sation de Poutillage trop lente) mais elle presente 
de grands avantages au point de vue social (gout du 
travail soigne et de l’epargne, independance plus 
grande).. C’est k cette organisation que la fabrique 
st6p"hanoise doit son ingeniosite, sa souplesse de 
transformation et d’accomodation aux exigences de 
la concurrence et de la mode ; sa resistance aux 
crises de chomage. Le travail du ruban est plus 
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industrialist en Suisse et en Allemagne. Lesmtliers- 
k domicile (d’ailleurs bien moins nombreux) appar- 
tiennent aux fabricanls. L’industrialisation se prete 
tvidemment k la grande production, mais les usines- 
de Saint -Etienne n’ont pas abandonnt la lutte dans 
les articles classiques dits « de bataille ». 

Passementerie. 

. Les tissus brochts ou brodts or et argent sont 
trts anciens. Les collections provenant de la ntcro- 
pole d’Antinoe (Egypte) 2500 ans avant notre ere, 
les tapisseries coptes, les brcderies orientales et 
autres specimens de parures civiles ou religieuses en 
ttmoignent. 

L’industrie des passements sorte degalons, obte- 
nus parl’enlacement rtgulierde fils d’orjd’argent ou 
de soiettaitflorissante sous la Renaissance italienne. 

Apres les guerres d’ltalie, la passementerie et les- 
dentelles furent trts k la mode chez nous. Les- 
classes riches, la noblesse, le clergt, s’habilitrent 
avec recherche. Les grands dtpensaient follement; 
les femmes en perdaient Tesprit. 

Un tdjt de Louis XIII, en 1660, chercha vaine- 
ment a mettre un frein k ce luxe dtsordonnt. Les- 
passementiers formaient un des vingt-quatre g rands - 
corps de metiers. 

La meme tltgance se retrouvait dans Tameuble- 
ment; les tentures, les baldaquins, les sitges, etc., 
^taient agrementts de passementeries. 

Peu k peu cette industrie a dtclint; on s’habille 
avec simplieitt, et les dtpenses d’ameublement sont 
plus modestes. 

La fabrication mecanique en a changt le cirac- 
.ttre; on a fait des articles A la porttede tous, avec 
des matitres bon marcht ; coton cablt, fils d’argent 
dort, fils de laiton, etc. 
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Si l’apparence est conservEe, la valeur artistique 
n’est plus la meme. 

Divers genres. — Les articles sont trEs divers 
comme genres ou com me styles. 

La passementerie pour ameublement eomprend 
des tresses et des galons avec ou sans franges, des 
-eflll6s pour rldeaux, des lEzardes simples ou avec 
cretes, des boulots et pomponnettes, des games, des 
glands, des capitons, des olives. Pour les vetements 
de dames, on fait des galons p^illetEsou perles, des 
oache- points, des garnitures, rEsilles, filets, cordons, 
rubans, agrEjnents, desboutons brodEs, des cabochons* 

La passementerie militaire est le genre le plus 
classique; elle comorend surtout des galons tissEs 
ou tresses, des Epaulettes, dragonnes, torsades et 
brandebourgs On emploie les fils d’or, d’argent et 
de soie, la laine. 

Les uniformes, les livrEes, les vetements sacer- 
dotaux, les costumes de thEatre sont garnis d’attri- 
buts du meme genre. 

La passementerie pour voitures de maitre, pour 
automobiles et wagons est une branche spEciale 
comprenant des bandes et galons k dessins uniformes, 
presque toujours en camaieu, ressortant en EpinglE 
sur fond lisse; 

La chaine est en fil de lin; pour la trame, la laine 
donne un relief comme dans la tapisserie. Les fri* 
■sures et rebouclages ne s’aplatissent pas. 

Proc6d6s d’exEcution. — L’article classique est 
fait k la main ou au mEtier basse lisse. En raison 
tlu prix, la consommation est trop restreinte et ne 
peut inlEresser le fabricant de rubans oude tresses. 
Les articles que Ton ne peut trader en grand, tels 
que les crEations de la mode, les garnitures de robes 
tie thEatres, etc., sont restEs des spErialites pari- 
siennes. 
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Le coton en bouts simples est cablE, puis tordu 
et entourE de soie au rouet. On y fait Egalement les 
cordons et les nervures. 

Le metier basse-lisse convient aux tresses, 
{Ezardes, galons avec cretes ou (ranges. 

Pour les articles brochEs ou fa^onnEs, il faut 
recourir au Jacquard, ou aux mEtiers d’armures. 

Les bord ages, les boucles ou les f ranges k brins 
eflilEs et pendants, sont obtenus aux mEtiers k ruban 
par les procEdEs de basse lisse. 

Dans le tissage par roquetin, un gros fil cordonnE 
est tirE par la trame et dispose de fagon a produire 
des efTets fagonnes, ou des boucles que Pon coupe 
pour former les franges. 

Dans le piquage par crins, les saillies sont fa^on- 
nEes par un gros ElEment de chaine composE de plu- 
sieurs crins qui se defile k mesure que le ruban 
s’enroule. 11 existe des metiers k franges et p^urles 
perles les metiers DonzE. 

La passementerie de voiture est faite au metier 
raquette ou Jacquard avec mEcanisme pour placer 
les Epingles. Le metier k lacet ouvert peut traiter 
toutes sortes de tresses meme faconnEes. 

Le metier fermE fait les cordons et peut recouvrir 
d’un tressage les objets tels que glands, boutons, etc., 
que Pon fixe k la place du bee. 

Enfin, certains atfributs sont brodEs ou completes 
k Paiguille. 

Les galons sont tissEs ou tressEs. Le guimpier fait 
les galons et Epaulettes. 

La passementerie genre guipure, imitation de Par- 
ticle de Calais est un ruban 4 franges en coton blanc. 

. Le rEseau de la guipure est imitE par une trame 
de cordonnet ou de laine or et argent. 

Des combinaisons multiples ofTertes par la teinture 
not permis de subslituer le coton k la soie. 
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En resume la passementerie classique n’a paschang6 
ses procAdAs de fabrication. 

Les fabricants de ruban et de lacels font indus- 
trialist pour produire les articles courants ou de 
grande- serie. 


Lacet, 

Les genres anciens. — Le diclionnaire du com- 
merce de Savary (1762) dAfinit le/ac<?/, uncordonnet 
rond ou une tresse plate laits de fleuret ou de fils 
de soie. Le fleuret Atait un petit ruban taffetas montA 
tr.As retors. On appelait aussi lacets, les rubans 
Atroits portant le sceau d’une chancellerie. 

Les lacets de soie dont les bouts Ataient terminus 
par des ferrets, prenaient le nom d'aiguillettes. 

Les cordons servaient A la coiffure; finventaire de 
Marie Stuard, mentionne un cordon de bonnet garni 
de douze chatons d’or. 

Le cordonnet fait avee de la bourre de soie avait 
son emploi en passementerie, ou en broderie. II en 
Atait de meme des cannetilles , fils d’or ou de laiton 
tortillAs en spirales. 

Le padou lacet fabriquA A Padoue, Atait employA 
pour border Jes vetements, attacher les cheveux ou 
comme cordons de bourses. 

Les corsages Ataient JacAs par devant. Cette mode 
apportAe par une reine d’origine italienne, fit le succAs 
du lacet a la reine . 

Ees tresses et soutaches Ataient des passementeries. 

Du rAgime corporatif. — Estienne Boileau cita 
les laceurs de 111 d’or et de soie, qui eurent leursta- 
tut en 1268, Ils se reunirent ensuite au* dorelotiers 
qui faisaient des articles pour les coiffures de dames. 
Dorelotiers, frangiers, laceurs, laceliers Ataient en 
conflit avec les passementiers, boutonniers et enjo- 
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liveurs qui faisaient des cordons, cordonnets, ganses 
et cannetilles, aux fuseaux ou aux epingles. 

A Lyon, les guim piers avaient on privilege exc'u- 
sif pour les cordons de chapeaux (1599). Its furent 
absorbes par la communaute des faiseurs de cordons 
et enjoliveurs et fusionnerent avecles passementiers- 
qui faisaient des cordons k la navette (1777). 

A Saint- diamond, les fabricants de galons de soie, 
padous, ganses et laccts, n’etaient aiitres que des 
passementiers et des rybandiers. 

On retrouve la cqmmunaute d'origine du lacet du 
ruban et passementeries. La demarcation n’est pas 
tdujours nettement etablie, d’oti la confusion de cer- 
tains termes difTiciles k definir. 

Aujourd’hui, le modede fabrication faitapparaitre 
les differences* mais certains genres (tresses fa$on~ 
n6es ou eiastiqnes, passementeries) se font indifie- 
remment au taetier ^ lacet ou a ruban. 

Dans les articles courants, la grande production 
du metier k lacet a donne a ce dernier Pexciusi- 
vite. \ 

Origine de lffabrique frai^aise. — La fabriqu^ 
fran$aise datej&e ilO ans. Saint -Charaond en est le 
centre apirds Ate le siege des premiers mouli- 
nages et Ie berceau de la rubanerie. L’histoire de- 
cette fabrique a ete Recite par M. Gras. Au commen- 
cement du siecle dernier, l’industrie des rubans 
dSclinaita Saint- Chamond. 

Un petit fabricant de passementeries etpadous de- 
Saint- Cham ond, Richard Chambovet mis au courant 
de l’industrie du duehe ,de Berg (Elberfeld et Bar- 
menj'par un article du Journal des Debats , acheta k 
; Paris, chez un brocanteur trois metiers k laCets (1807 ) . 

Ces metiers etaient-ils ceux de Perrault, copies 
sur le metier allemand et presentes par lui au Con- 
servatoire des Arts et Metiers, en 1788? L’id6e en 
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avait-elle 6t6 rapportee d’Allemagne a la faveur des 
guerres du P r Empire? 

Il^est certain qu ils etaient du modele des metiers 



Fig. 15. — M6tier A tresse ronde. 


Perrault, que nous analyserons plus loin et que 
Pichard en acheta a ce constructeur £tabli a Laigle, 
Normandie. 

On se mit A les construire k Saint- diamond. 

On en comptait 152 en 1813; 300 en 1817 ; 2200en 
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Fig. 16. — Metier k lacet par Perrault. 
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1830t; faisant 100000 kilogrammes de tresses. Le 
«16veloppement fut prodigieux. Saint- Chamond 
•dGlaissa la rubanerie. On y compte aujoiird’hui 
1000 000 de fuseaux. 

Le chiffre d’affaires a 6te de 13 000 000 en 1913 
^et 100 000 000 en 1921. 

La surproduction n’a pas Hk sans entratner des 
‘Crises, mais Saint-Chamond a conserve dans Indus- 
trie du lacet, sa place pr6pond6rante. 

Historique du mdtier A lacet* — Les premiers 
proc6d6s de fabrication 6taient rudementaires, On 
raison de la contexture simple de ce tissu. Le tres- 
sage k la main a toujours exists. 

Les Chinois se servaient de paniers circulaires 
-en osier auxquels etaient fix6s les fils. 

Les tresses, facets et cordons fctaient faits a fa 
i main, au boisseau avec des fuseaux ou au carreau 
-avec des 6pingles k la fa^on de la dentelle dite du 
Puy. Les bouts k tresser etaient d6plac6s k la 
main, autgur des ames fix6es au boisseau ou sur un 
-coussin par des' Spingles. 

Le boisseau sert encore pour recouvrird’un treillis 
les poign6es de cravaches, les boutonset les glands. 

Les cordonnets etaient tordus au rouet ou cordis 
•(fig. 15). En un mot lacetiers et boutonniers tra- 
vaillaient au boisseau, les passementiers a la 
navette. La fabrication m6canique date de la fin 
-du xviii 0 si^cle. 

En 1748, Thomas Waldford de Manchester invente 
la premiere machine k tresser. 

Un peu plus tard, un allemand, Bockmilll a 
Barmen, construit un metier k fuseau pour faire 
le lacet de soulier. 

Perrault construit un m6tier en bois d'apr&s un 
module allemand qu’il transforme compl^tement 
<1783). 
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On attribue quelquefois k Vaucanson; l’invention 
du metier k lacet. Le fait est tr£s douteux, mkis ii 
■est possible qu’il ait contribue a le perfect ionner. 
■Ce qui semble avoir donne lieu k cette 16gende, c’est 
•que dans la collection des modules c6d6s par Vau- 
canson au Conservatoire des Arts et Metiers figurait 
un metier k lacet. 

Les perfectionnements survenus depuis n’ont pas 
■change le principe, et Ton voit encore en usage des 
m6tiers en bois semblable^ k celui de Perrault 
<fig. 16). 

L’industrie des tresses et lacets. — L’apparition 
de ce metier a cr66 une Industrie nouvelle qui occupe 
de 3 000 et 4 000 personnes pour le seul d^parte- 
ment de la Loire. 

On y fait des articles tres divers, les lacets de 
souliers, les tresses plates, les passementeries, les 
galons, les tresses tubulaires, les cordons et les gan- 
ses, de tresses de soie, des dentelles. 

Cette industrie emploie la laine, le coton, le lin, 
ies poils de ch^vre, la soie, la soie artiQcielle* les 
crins, la paille, les fils m6talliques. 



DEUXlfiME PARTIE 

RUBAN 


CHAPITRE PREMIER 

LE T1SSAGE DJ RUBAN 


Notions preliminaires. 

Tout tissu est forms de l’entrecroisement de la 
chaine avec la trame. 

La chaine est la mature textile considSrSe dans 
le sens longitudinal du tissu. 

La trame est la matiSre textile considSrSe dans le 
sens transversal du tissu. 

De cet entrecroisement nScessaire de la chaine 
avec la trame, c’est la chaine seule qui produit les 
mouvements de levees et de baissees ; la trame fixe 
ces croisements en passant alternativement de droite 
a gauche et de gauche a droite. 

La marckure est i’anglq d’ouverture de la chaine 
du cot6 tissu pour permettre le passage k la trame. 

Fil, — On nomine fil, le travail d’une units de 
chaine consid6r6 longitudinalement. 

Coup . — On appelle coup , le travail de cette 
chaine, consid6r6 dans le sens transversal. Une 
course de trame dans la largeur du tissu se nomme 
coup dans le ruban et duite dans les 6toltes. 

JJarmure est le mode d’entrecroisement de la 
chaine avec la trame. 

Le module d’une armure d^signe les dimites de 
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cette armure; c’est le cadre n^cessaire k l’ex6cution> 
d’un seul rapport, tant au point de vue fils qu’au 
point de vuedes coups. C’est une expression arithm6- 
tique pour les fils de chaine et les coups de trame 
amenant une r6j)6tition. 

Le rapport d’une armure ou d’un dessin est le 
point ou cette armure ou ce dessin recommencent 
identiquement de la ineme fagon. On le consid^re 
dans les deux sens : rapport fils ou transversal et 
rapport coups ou longitudinal. 

Le rythme d’une armure d6signe Involution d’un 
seul fil ou d’un seul coup de cette armure. On le 
considere aussi dans les deux sens : rythme chaine 
ou longitudinal et rythme trame ou transversal. 

Armures fondamentales. 

Les armures fondamentales se divisent en trois 


genres : 

Premier genre. — Toile : dont les liages ou levees 
se disposent suivant une direction horizontale. 

Deuxteme genre. — Serge : dont les liages s’6che- 
lonnent suivant une direction oblique. 

Troisi&me genre. — Satin : dont les liages sont 
diss6min£s de fa$on k Sviter toute ligne trop accen- 
tu6e. 

Premier genre : Toile. — Armure taffetas . — Cette 



Armure taflbtmS 

Fig, 17. 


armure est la plus petite que I’on 
puisse construire: c’est celle pro- 
duisant le maxiinun d’entrecroise- 
ments. 

Son module est de deux fils sur 
deux coups (fig. 17). 

Luisant. — Cette armure est 


formGe de deux marchures successives de taffetas. 


Oji la d^signe aussi sous le nom de gros de Tours. 
Elle ne pourrait se tisser seule; aucun croisement 


Baret, — Manuel de Rubanerie, Passementerie. 4 
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Tie I’arHtant sur les bards et les deux passes de 
1-rame successives, entrant dans la meme marchure, 
Ja trame d^filerait (fig. 18). 

Luisant ehassant , employ^ comme lisieres. — 
Lorsqu’on d6sire employer cette ar- 
mure comme lisi&res le luisant doit 
etre 61ev6 ou abaiss6 d’un coup, d’un 
cot6 par rapport A F autre. 

II est bien entendu que le depart 
de la navette doit permettre aux bou- 
cles de croiser les marchures du lui- 
sant; sans cette precaution les deux 
lisieres se d£fileraient (fig. 19). 

Canned. — Le canned est un luisant de 3, 4 

ou 5 coups (fig. 20). 

Le nom de cannele est conserve, lorsque ces 
-armures ne produisent que des bandes Gtroites. 

Lorqu’elles recouvrent une assez large surface, elles 
prennent le nom d’ ottoman. 

En raison du manque d’entrecroisement dans Ie 
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Tsens longitudinal, ces armures ne s’emploient qu’en- 
trelac6es avec une autre armure (le plus souvent 
taffetas) qui fournit les croisures n6cessaires pour 
maintenir k leur place les passSes de trame et les 
-emp6cher*de se rassembler dans le centre de chaque 
-cote. 

CoteUs. — Ces armures prSsentent des cotes d’in6- 
£ale grosseur, Cette in6galit6 peut s’obtenir par deux 



Fig. 18. 


ARMURES DU PREMIER GENRE. 6fc 

moyens differents : soit par armure a termes inSgaux. 
tels sont les armures ci-contre, le cotel6 1 le 3 et le- 


fennelS % 

Fig. 20. 


Fig. 21. 

cotele 1 le2 (fig. 21); soit par deux tramages d’in6- 
gale grosseur. 

Conclusions aux armures du premier genre. 

1° Elies presentent l’aspect de barrures horizon- 
tales, qui.suivent le sens de la trame. Ges barrures 
sont d’autant plus accentu£es que le tramage est 
plus gros. 

2° Ces armures sont sans enters, car les fils, 
impairs font topjours le travail inverse des fils pairs. 

3° Le ry thine chaine correspond toujours 4 T6nonc& 
de Tarmure; le rapport fils est toujours de 2 dont 
1 lev£ et 1 baisse. 



Cotele'/b 



Cofele '/» 
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Deuxidme genre : Serges. — Les serges pr§sentent 
des lignes parallMes et obliques. On les divise en 
4 categories. 

i° Serges simples, sansenvers; 

2° — — avec envers ; 

3° Serges composes, sans envers ; 

4° — — avec envers. 

Remarque . — Afm de rendre la fabrication plus 
legere et plus facile, la peinture d’une armure se 
fait en l’interpretant du cote oil elle aura le moins 
de levees . Cette regie n’est cependant pas une g6n§- 
ralite;il est des cas oil Ton est oblige d’ex6cuter 
le cote ayant le j\Ius de levees en dessus. 

Serges simples t sans envers (fig. 22). — Dans cette 



sans envers 
Fig. 22. 


categorie, les deux faces sont identiques. Le plus 
petit de ces serges est le serge 2 le 2. On le designe 
souvent sous le nom de batavia , son rapport est de 

4 coups et 4 fils. Le rythme chalne ou trame est de 
2 lev6es et 2 baiss6es. 

Autres serg6s simples sans envers : 3 le 3, 4 le 4, 

5 le 5, etc. 

Serges simples , avec envers . — Dans cette cat6gorie, 
ies deux faces sont difl^rentes ;■ sur une face on 
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apergoit des flottes* chaine et sur l’autre face des 
(lottos trarae. 

- Le plus petit de ces serges est 1 le 2, dont le rap- 
port est de 3 coups, 3 fils. Le rythme soit chaine 
soitJrame^esVl lev6e, 2 bais$6es (fig. 23). 
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Fig. 23. 


Autres serges simples avec envers. — 1 le 3, 1/5, 1/7, 
2/3, etc. 

Serges composts, sans enters. — L3S serges compo- 
ses sont formas de plusieurs series de diagonales. 



Fig. 24. 


Les serges composes sans envers sont formes de 
deux categories de diagonales doht les teraes sont 
egaux deux par deux; c’est-4-dire qu’4 un certain 
nombre de lev6es, succede le mSme hombre de 
baissees. 

Le plus petit de ces serges est le serge 1/1, 2/2, 

4 . 
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dontle rapport estde 6 coups et 6 fils et lerythme, 
1 lev6e, 1 baiss6e, 2 levies, 2 baissGes (fig. 24). 

Serges composes avec envers. — Dans cette cat6- 
gorie, comme dans les serges simples avec envers^ 
©n distingue une face flott6 chaine et une face flottfr 
trame. 

Les termes doivent toujours aller 2 par 2. Lfr 
plus petit de ces serg6s est le serg6 1/1, 1/2 dont lo 
rapport est de 5 coupscet 5 fils et le rythme est 
1 lev6e, 1 baiss6e,l levSe, 2 baiss£es (fig. 25). 

En r6sum6 ; les armures serges, forment des lignes. 



seryit-fb 


Fig. 25. 


obliques dGcochant invariablement de 1 fil k chaque 
coup* 

Troisidme genre : Batins. — Les satins prSsentent 
une surface unie et brillante. Cela tient k la disse- 
mination des points de liages qui sont places de 
fa^on A Sviter toute ligne trop accentu^e. 

On les divise en quatre categories : 

1° Les satins irr^guliers; 

2° Les satins rSguliers; 

3° Les satins merveilleux ; 

4° Les satinettes* 

A chacune de ces categories correspond une r£gle- 
particultere de construction. 

Satins irreguliers. — Les satins£irr6guliers son au 
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noinbre de deux ; le satin 4 lisses et le satin 6 lisses 
(fig. 26 et 27). 

Ces satins sont dits irrSguliers, car ils ne peuvent 
avoir pour d6cochement un nombre premier avea 



Safin closes 

Fig. 26. 
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Satin € loses 
Fig. 27. 


leur module. Ces brisures de 2 coups pour le 4 lisses 
ou de 3 en 3 liages pour le 6 lisses, leur donnentun 
aspect de barrures qui les caractSrisent. 
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Safin 5 loses, dkodpment* 

Fig. 28. 
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Safin Sfisses , diatdfumntS 

Fig. 29. 


On emploie ces deuxarmures dans' la fabrication 
de certains tissus d6nomm6s peau-de-soie. 

Satins reguliers . — Cesont ceuxdontles liages sont 
r^partis avec le plus d’harmonie. Leur d^cochement 
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est toujours r^gulier et doit 6tre un nombre premier 
avec le nombre d6signant le module. (Nous verrons 
plus loin, ce qu’il arriverait si le d6cochement n’6tait 
pas premier avec le module). 

Afin que le r6sultat soit meilleur, le d6cochement 
doit se rapprocher le plus possible du tiers du module 
pour les petits satins et de la racine carr6e du 
module pour les grands satins (fig. 28 et 29). 

Satins reguliers carres. — Dans cette cat^gorie, les 
liages sont Sgalement distants les uns des autres, et 
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Safin IO lisses 
Fig. 30. 


un joignant par une droite les] 4 liages voisins, on 
obtient un carr<5. 

Tout module dont le d6cochement 6lev6 au carr6 
et augment^de 1, 6gale ce module, permet la cons- 
truction d’un satin carr6. 

Eocemples . — Le satin 5 lisses, dont le dScochement 
est 2 qui61ev$ au carr6 et augments del donne( 2 x 2) 
+ 1 = 5, peut former un satin carr6. 

Le satin 10 lisses est aussi un satin carr6 qui a 
pour d6cochement3 (3 x 3) +1 = 10' (fig. 30). 

Le satin 17 lisses est aussi un satin carr6 qui a 
pour dGcochement 4 (4 x 4) + 1 = 17. 




ARMURE3 DU TROISI&ME GENRE. 


69 


Satins merveilleux. — La particularity de ces 
satins est de produire, a l’envers du tissu, un effet 
sergy par frame qui se repereute d’ailleurs sur lecot6 
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satin 7 lisses 
Fig. 31. 


chaine. Gela tient au mode de decochemejt des 
liages. 

. Le d6cochement se fait coup par coup et est tou- 
jours de 2 fils. 

Le module est toujours impair afin de permettre 


satinetk s /s 
£ bets* <it safin *>7bses 
Fig. 33. 

aux liages de la deuxiyme diagonale, de se placer 
dans Fintervalle de ceux de la premiere (fig. 31 et 32). 
- Satinettes. — Ces armures sont a base de satin et 
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Safin 11 lisses 

Fig. 32. 
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different de ces derniers en ce sens que chaque fii 
flotte autant dejxmps a l’endroit qu’a l’envers. Elies 
ont pour but d’i miter le satin double face. 


p 



safintfo # abasedesattn 
& 7/5363 


Fig. 34. 


Pour les construire, on peint d’abord le satin cor- 
respondant au module, chaque liage est ensuite ver- 
ticalement prolong^ de fa$on k Hotter d’une quantity 
6galeAcelleexprim6e parl’6nonc6 de l’armure (fig. 33 
et 34}. 
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decodjementdet 
Fig. 35. 
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Fig. 36. 


De la necessity d’ avoir pour decochement un nombre 
premier avec le module, Si le nombrepris pour d6co- 
chement n’6tait pas premier avec le nombre expri- 
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mant le module, les liages retomberaient plusieurs 
fois, sur les memes coups au lieu de se r6partir sur 
tous les coups du rapport. Ajnsi que l'indiquent les 
figures ci-contre pourun satin 8 lisses, parexemple 
-avec 2 pour dScochement, on aurait un coup liant 
H fils, et un coup ne liant rien, c’est-a-dire, la 
trame flottant 4 1’envers. Avec 4 pour d6cochement, 
on aurait un coup liant 4 fils et 3 coups ne liant 
aucun fil, la trame flotterait 4 l’envers sur ces 3 coups 
ce qui donnerait un tissu d6fectueux|(fig. 35 et 36). 

Armures d6riv£es : Reps. 

Les reps sont des tissus 4 elTets de trame. La 
trame flotte sur un certain nombre de fils et forme 
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rorrmin , Sana fond 
Fig. 37. 


i 

-des cotes dans le sens de la chaine. Ce sont des 
armures analogues aux cannel6s et coteles ; elles 
n’en different que par le sens des cotes : alors que 
les cannefes et ottomans produisent des cotes trans- 
versales, les reps produisent des cotes longitudinales. 

Reps romain, sans fond. — Cette armure s’ex6- 
-cute le plus souvent en chaine coton, la chaine etant 
compfetement recouverte par les flottSs de trame 
(fig. 37). 

Souvent dans ce genre, on varie les eflets en 
omployant plusieurs navett?sa tramage de couleurs 
differenies qui travaillent 4 tour de role et font 
chacune des traverses de largeurs variables. Ces 
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l V'. 

articles sont d6nomm6s bayaderes. Us sont double 
face. 

Reps bi-colore . — Dans cette armure, par l’eraploi 
de 2 navettes, tissant alternativement 1 Goup qha- 
cune, on obtient une face d’une couleur et 1 face d’une 
deuxiSme couleur (fig. 38). 



~ * 

Tfepz bi- colore 

Fig. 38. 


II est a remarquer, quedans chacune deces armures 
la longueur du flottG de frame peut varier a volontq 
Reps alternes avecfond. — La denomination de reps 
sans fond donn£e aux deux armures pr6c6dentes, 
vient de ce que les groupes de fils recouverts par la 
trame ne sont pas maintenus les uns k cot6 des 
autres dans leur position respective par un tissage 



Reps <avec fond sans owns 
Fig. 39. 


special; tandis que dans les armures reps avecfond, 
las fils sont maintenus en place par un tissage en 
taffetas soit par une navette spSciale, comme dans 
les reps sans envers, soit par la trame de reps 
meme qui, apres avoir flott6 sur un certain nombre 
de fils, fait taffetas sur un nombre de fils 6gal, le 
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Fig. 40. — Reps avec fond^ sans envcrs. 
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deuxteme coup de reps fait le travail inverse du premier 
comme l’indique la figure ci-dessous (fig. 39 et 40). 

Reps avec fond et liages . — Toutes les armures de 
cette cat6gorie s*ex6cutent avec une navette de fond 
travaillant tous hs fils en taffetas et une ou plusieurs 



Fig. 44. — Reps satin 8 lisses. 


navettes de rep: li6es comme l’indiquent les figures 
ci-dessus (fig.^1 & 44). 

Armures double face. 

Dansuntissu double face, les deux faces £ontform6es 
par la meme armure et pr6sentent le meme aspect. 

Ces tissus nScassitent done deux chaines : une 
chaine pour la face de dessus et une chaine pour la 
face du dessous. En faisant le piquage de ces 
armures, on doit 6viter soigneusement que les 
points de liage de Y une ou l’autre chaine viennent 
apparattre sur la face oppos^e, surtout si les deux 
faces du tissu sont de couleurs di(T6rentes, comme 
e’est souvent le cas. 
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Taffetas double face bi- colore. — Premier cas. Les 
tissus formas par la chaine supArieure et la chain? 
infArieure, sont relics entre eux par la baissAe d’une 
partie de la chaine sup6rieure sur les coups travail - 
lant la chaine infArieure. 

D’aprAslegraphiqueci- contra (fig. 45 a 47), I s fils a, 
c y e t g, reprAsentent les fils de la chaine supArieure et 
les fils b t d , /, ky reprAsentent les fils de la chaine 
infArieure. En suivant le travail de ces fils sur 
chacun des 4 coups du rapport, nous remarquons 
que sur le coup premier, nous avons la lev6e des 
fils a, e t de la chaine supSrieure et by /, de la chaine 
infArieure. 

Faisons le pointage de ces fils sur la carte*. Sur 
le deuxieme coup qui est un coup tissant la chaine 
supArieure, nous avons seulement la levAe des fils a y 
e. Surle troisi&me coup qui tisse la chaine inferieure 
nous avons la Lv6s des fils c, g , de la chaine sup6- 
/ rleure et LvAe des fils d, A, de la chaine inferieure. 
Sur le quatriAtne coup, qui tisse la chaine supArieure, 
nous avons la lev6e des fils c, g. 

On remarque bien d’aprA; la carte que les points 
de liages des fih by d,f, h, viendront glisser sou s les 
flottes des fih a, c, e, g, et de ca fait seront bien 
Tecouverts et seront invisibles sur la face supArieure; 
de meme, les baissAes des fils a, c t e, g } viendront 
se cacher sous les flottAs plus long , (3 coups) des 
fih by dyf y hy e t se r o n t j n v i si bl es su r 1 a f ace i n f £ ri e u r e . 

Deuxieme cas. — Les deux tissus, formas par la 
chaine supArieure et la chaine inferieure, sont reliA.s 
entre eux, par la lev6e d’une partie de la chaine inf£- 
rieure sur les coups tissant la chaine supArieure 
(fig. 48 A 50). 

D’apr&s le graphique nous remarquons que sur 
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les coups tissant la chaine inf6rieure c*est-4-dire, les 
coups let 3 ( - nous avons lalevGe totale,oulev6e masse 
| de tous les fils de la 

if rLBSK- chai ne sup^tieure, 

- K-n | ~u. c’est-4-dire lev6e 

— o masse des fila a, c, e, 

■ * — _ §§•-,£ ftsurlescoupsl, 3. 
“1^* ^5? De Plus, sur le 

0 — SS coup 1, nous avons 

I* la lev6e des fils d, 

J isjp* A* et sur le coup 3 

g | la lev6e des fils 6, 

^ ^ /. Sur le deuxidme 




coup, nous avons la 
levGe des fils c, g t 
de de la chaine su- 
pSrieure, plus la 
lev6e des fils d , A, 
de la chaine inf6-. 
rieure. Sur le qua- 
tridme coup r nous 
avons la levSe des 
fils a, c y dela chaine 
sup6rieure plus la 
lev6e des fus b t /, de 
la chaine inf6rieure. 

On remarqueque 
cette carte est la 
carte inverse de la 
pr6c6dente. On a 
done tout int6ret 4 
employer la pre- 
miere, qui com- 


porte bien moins des levies de planches', et de ce 


fait manage d ? avantag»e la soie. 


SergS. 3/1 double face . — Pour Gtablir la carte du 
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s^rg6 ;3/l double i face, nous allons faire la carte 
de ebacune ties deux faces ; oelle de la face *up£~ 
rievre, present »Bt ledlotty .chaine en deesuf, et celle 
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Fig ei. Fig. 52. 

Wfetifiie supMicure. Chaine inierwure. 


I lwanvMwml 

imwwwamvA 

\WMY/M'//Mn I 


Fig. S3. 
Ti^nslftlage. 


de la face iirfSrieure le pr6sentant en dessou s. 
Ensuite , nous ferons le tramlatage, en interoalant 
par 1 fil de la chaine sup6iieure et 1 fil de la chaine 
infSrieure .(fig. 51 k 53). 



aqaa vaa • * i * 

Fig. 54. Pig. 55. 


•mine sup^rieure. Cherfne inferieure. 



Fig. 56. 
Translate gc. 


r Satin 5 tosses double face . — Le mode de construc- 
tion est le meme. que pour le sergy 3/1 (fig. S4&56)* 


Ar mures lubulaires. 

.Les armures tubulaires, sont form^es de deux 
trssus superposes, et indypendants, reli6s entre eux, 
5ur les bords par la continuity de la trame qui passe 
alternative ment de Tun ij’autre. 

Les passes de trame divisent en deux cate- 
gories : les coups sup£rieurs qui tissent la chaine 
sup6rieure et les coups inferieurs qui tissent la 
ehaine infyiteure. Le module nyeessaire 41a cons- 
truction d’une aimure tubulaire e.‘t le double en fils 
et en coups de celui de Uarimire de base ; 
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Exemple. — Le taffetas tubulaire n^cessite 4 fils 
et 4 coups; le satin 5 lisses tubulaires nGcessite 
10 fils et 10 coups ; c’est-&-dire 5 fils et 5 coups pour 
1 3 tissu sup^rieur et 5 fils et 5 coups pour le 
tissu inf6rieur. 

Les armures tubulaires sont g6n6ralement 
employees comme listeres, car la trame est toujours 
entierement recouverte etne se voit pas sur les bords. 

Les principales lisieres tubulaires employees sont : 


1° Les lisieres rondes, a base de taffeta:. 


2° — 

perl6es, — 

luisant. 

3° — 

cannelees, — 

cannel6s 

4° 

corde, — 

serg6. 

•5° — 

satin, — 

satin. 


Pour construire une armure tubulaire, il faut 
d'abord faire la carte-figure, de chacune des deux 
chaines, pr6sentant l’armure dans le sens ofi elle 
doit etre ex6cut6e. (Cette operation est inutile pour 
les lisieres rondes, perlSes ou cannel6es). 

Dans un module 6gal Ala somme des deux cartes, 
figures, nous reproduirons d’abord le travail de la 
chalne sup6rieure sur les fils et les coups impairs, et 
sur les fils et sur les coups pairs, nous reproduirons 
le travail la chalne infSrieure. 

Ce translatage termini, nous feron^ lever masse 
la chalne supSrieure sur les coups inf^rieurs, afin 
de d^gager le tissu supSrieur au moment oO se tisse 
le tissu inf6rieur. 

Taffetas tubulaire . — Pour la construction de la 
carte du taffetas tubulaire, nous allons faire le 
fch6ma des pass6es de trame ;c’est-&- dire une coupe 
du tissu (fig. 57 A 60). 

Nous remarquons que sur le premier coup, qui 
eA un coup qui tisse la chains sup6rieure, nous 
avons la levSa des fils 3, 7, 11. Sur le coup 2, qui 
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tisse la chaine inferieure, levSe'des fils 4, 8. Sur le 
coup 3, qui trisse le tissu sup^rieur levfee des fils 1 , 
5, 9, et sur le coup 4, qui travaille le tissu inf6rieur 
lev6e des fils'?, 6, 10. De plus, afin de bien d^gager 
les deux tissus, sur Ics coups 2 et 4, qui tissent le 
tissu inf6rieur, il faut faire lever tous les fils du 
tissu sup6rieur; tel est le piquage de la carte. 

Dansunearmure du taffetas tubulaire, pour qu’un 
fcibe soit parfait, il faut abiolument un nombre 
impair de fils. Si on avait un nombre de fils pairs, 
on aurait forc6ment A un endroit quelconque du 
tissu, deux fils voisins travaillant dela raeme fatjon, 
tel est lergraphique ci-dessous : les fils 11 et 12 sont 
laiss6s ert, dehors de la trame sur les coups 1 et 4 at 
en dedans sur les coups 2 et 3. 

Dahs un tdbulaire, pour reconnaitre sur la carte 
ii un bordage est bon, il ne faut pas que la boucle d® 
trame ambord defile plus d’unfil. Tel est le caspour 
la caHe A. Tandis que dans la carte B, le bordage 
est bon, du cdt6 gauche mais il est mauvais sur le 
cdt£ droit car la boucle de trame formSe par les 
coups 1 et 4 defile les fils 11 et 12, c’est-A-dire les 
laisse en dehors du tissu. 

Listeres rondes, — Les lisifcres formGes par le 
taffetas tubulaire se nomment lisi&res rondes. Elies 



Fig. 61 et 62. — ' Lisifere ronde Fig. 63. — Enfilage, 

sur 4 planches. 


peuvent se faire soit avec 4 planches, soit avec 
$ planches (fig. 61 4 66). 
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\Laiiant tubulaire. Le kuisant tubulaire> au 

point de i vue de bordege presente une impossibility 
d*ex6cution fiarfaite, aussi bien avec un nombre de 



. 64 #t 65. — Lisiere rondo sur 8 tpUnches. tig. 66. 


fils pairs, qu’avec un nombre de fils impairs (fig. 67 
a 70). 

D’apr£s les graphiques et cartes ci-dessus I et II, 
on voit que dans les deux cas, le bordage est bon 



Fig. 67, 



du coty gauche, mais fi est mauvais du cote droit, 
car les boucles de trame formees par les coups 6 et 
7, et les coups 8 1 laissent 2 fils en dehors du 

tissu dans le oas de 'la figure I dt dans le oas de la 
figure II, la boucle de trame formyes par les 
coups 4 et 5 laisseles 2 fils 11 et 12 en dehors, 
du tissu. 
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Si dans le cas de la figure I, on coupait le tissu 
supSrieur entre les fils 5 et 7 par exemple, et qu’on 
developpe le tissu, on aurait l’armure ci-dessous : 
(fig. 71). 

On remarque d’aprds cette carte A que les fils 10 
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Fig. 70. 


et 11 travaillent ensemble surles coups 2 et 4 qu’on 
appelle un mariage ou une interruption de l’armuro 
luisant et ces 2 fils sont pr6cisement les 2 fils 



Fig. 71. 


qui torment la listere droite de notre tube de la 
figure I ; ce qui prouve bien le mauvais bordage sur 
cette lisi&re. 

Le cas est le meme pour la figure II dont le d6ve- 
loppement est translate en BJfig. 72) . 
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S’il y a impossibility d’exycuter sans interruption, 
un luisant tubulaire, il y a possibility de dyplacer 
cette interruption; et de la placer sur un point oil 
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Fig. 72. 


die sera sans inconvenient* C’est ce qui permet 
l’emploi du luisant tubulaire comme lisiere. 

Lisieres perlees. — Lorsqu’on emploie du luisant 
tubulaire pour former des lisieres periyes, le tube 

9yW lanferne 



Fig. 73. — Enfilage. 


est bien interrompu, puisque les deux lisieres sont 
syparyes l’une de Fautre par le corps du tissu ; mais 
il est possible d’obtenir un bon bordage des deux 
cbt6s. Pour cela, il est nycessaire d’avoir un jeu 
de planches pour chaque cote, ce qui n6cessita 
S planches (fig. 73-74). 
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Fig. 74. — Lisi&res perils 8 planches- 


lantern* oppose 




travail des plandps 

Fig. 7 fi . — Lisi6res 
* perl 60s. 


epposi tantieme 



Fig. 77. — linfilage. 


, II est encore passible d’executeriune lisi&re pertee 
- avec 6; planqhes dans des^ conditions, parlaites de bor- 
dage. Pour cela.ilfaut 2 planohe^pour-ex^euterlelui* 
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i®aatNiftlaGfaalae^sup»6rieiipe des deuxc^s, 2 planohes- 
• pour le.lureant’infeNeur ; eot&; oppose fct: 2 planches- 
pourle Iuisant in^erieur :«c6t6. lanterns (fig. 75 4 77)- 



Fig. 78. — UsiCrea. a base de .cannelC 3/3 
sur 6 planches. 


fc 


Lisieres a base de< eannele. — Ces lisi6res se cons- 
isent de la meme fagon que les lisi&res 4 base de- 
isant. 



Fig. 79. — Lisieres a basede cannelc 3/3. sur 8 planches- 


Elies peuvent -egalement, d’apres le meme prin- 
cipe que les lisibres perlees, s’exScuter soit sur 6- 
planches, soit sur 8 planches (fig. 78 et 79/. 
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Celle repr^entee iei est tre; souvent employee 
dans la fabrication du^yelours double pi6ce, k cause 
de la grande reduction de battant. 

Lisieres cordes. 

Les lisieres cordes sont des armures tubulaires k 
base de serg6 : 

Sergt 3/1 tubulaire. — Nous allons peindre d’abord 
la carte r6duite de chacune des 2 chaines : la carte A 
represente la chaine superieure et la carte B repr6- 
sente la chaine inferieure (fig. 80 a 82). 
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Fig. 80 a 82. 


• Nous allons translater le travail de ces deux car* 
tes sur une seule et unique carte possedant un nom- 
bre de fils et un nombre de coups 6gal k la somme 
des nombres de fils et de coups de chacune des 
2 cartes A et B. (Un nombre de fils double parce 
que nous avons 4 fils pour la face supferieure et 4 fils 
pour celle inferieure, et un nombre de coups, de 8, 
parce qu’il nous faut 4 coups pour executer le tissu 
supSrieur et4 coups pour executer le tissu inferier). 

Les fils 1,3,5, 7, sont les fils du tissu sup6rieurs, 
et 1 33 fit's 2, 4, 6, 8, sDnt cmx du tissu inferieur. Pour 
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le tissu sup^rieur, nous adopterons les coups impairs 
et les coups pairs pour le t : ssu interieur. 

Sur les fils ffuD^rieurs et sur les coups superieurs 



Fig. 83. — Serge 3/1 tubulaire, borclant bien 
des deux cut6 


impairs) nous translateroni le travail de la carte A, 
et sur les fils inferieurs et les coups infGrieurs (pairs), 
nous translaterons le travail de la carte B. De plus 
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Fig. 84. — Li;i6re corde a oase de serge 3/1 tubulaire 
bordant bien des deux c6t6s. 


sur les coups qui tissent la cftaine inferieure (2, 4,6,8), 
nous ferons lever masse (x) la chaine supSrieure 
(t.5.5,7). 

Dans une armure tubulaire a base de serge, si on 
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desire **hCenirun baidage .pfirfait-des jdeuxtedt^s, il 
faut avoir,, comme nombre de fils, un .multiple de 
I’anaure de base, plus 1 (dCcochement du ,serg6). 
-(fig. 83 et 84). 

Pour recounaltre, si Ie bordage est bon, il faut 
fair© le pointage des fils sur chaque chain© et voir 
£i on obtient bien le rythme du serg6 3/1 qui est 
3 efTets de chalne et 1 liage. 

Pour Temploi du serg6 tubulaire ci-contre, comm© 
fisi&re corde, on prendra par exemple les fils 1,2,3, 
4, 5, 6, 7,8 pourune lisiere et les fils 6,7,8,9,10,11,12,13 
pour l’autre lisiere. 

Satin tubulaire. 

Les armures satin tubulaire se raisonnent et se 
eonstruisent de la meme fagon que les serges tubu- 
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laires. On peint d’abord la carte r6duite.de chacune 
des 2 chaines et on execute le translatage nomine 
indtqu£ pour les serges # tubulaires (fig. 85 k 87). 

Dans une armure satin tubulaire, pour obtenfrifn 
,i)On Cordage ^des 2 cotes, il faut avoir comme 
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n ombre tie fils wu multiple de Farmune de 4>ase 
le d^cochement. 

Ainsi pourle satin ci-contre : satin 5 lisses (fig. 85 a 88> 



Fig. 88. Satin 5 lisses tubulaire et son emplol 
eornme lisifero. 

faut un multiple de 5, plus le d^cochement de^ 
farmure qui est 3, c’est-A-dire 8 ou 13 fils pour 
obtenir un bon bordage des 2 c6t6s. 



Pour -employer le satin tubulaire eomme lisi^ro 
satin^ nous;,prendTons pour une lisi&re les fils 1,2,9+ 
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4,5,6,7,8,9,10, et les fils 4,5,6,7,8,9,10,11,12, et 13 
pour la deuxiAme listere (fig. 89). 

Armures entrelacde9. 

On appelle armures entrelacAes, le melange rai- 
sonnA de chaines d’armures dilTArentes. 

L’entrelacement le plussouvent employ^ en ruban 
est le melange de Tarmure taffetas, soit avec des 
ottomans, soit avec des satins ou des serges. 

Pour les ottomans, la toile taffetas, A pour but de 
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Fi<r. 90 ct 91. 


maintenir a leur place les passAes de trame qui sans 
cela glisseraient les unes sur les autres. Pour les 
serg6s et les satins, Tarmure taffetas a pour but de 
donner du corps au tissu, ou de permettre la forma- 
tion des articles d6nomm6s « sa in faille ». (Melange 
d’armure taffetas avec satin 5 lisses; ou melange 
d’armure luisant avec satin 8 lisses) . 

NouS appellerons unitA d’entrelacement, la pics 
simple expression du melange des 2 armures. 

L’armure en plus petit nombre doit £tre plac6e 
le plus possible au milieu de TunitA d’entrelacement- 
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L'unit6 d’entrelacement peut etre rep6t6e plusieurs 
lois dans une meme dent. 

Ottoman 3/3, entrelacS par 4 ottoman t 2toile . — Cet 
exemple entrelac6 par 4 ottoman et 2 toiles signifie 
que dans une meme dent du peigne sont passes 4 fils 
d’ottoman et 2 fils de toile (fig. 90 et 91). 

L’unitG d’entrelacement est 2 ottoman 1 toile, elle 
est contenue 2 fois dans une dent. 

Nous remarquons, d’apr^s la carte ci-contre, que 
Ie fil de toile est bien plac6 au milieu de Punit6 
d’entrelacement. 



Fig. 92 et 93. 


Cet exemple est bon, mais il faut avoir soin de pla- 
cer le pas de la toile de fa^on k ce qu’elle laisse glis- 
ser les 2 fils d’ottoman places au milieu de la dent et 
qu’elle enserre les 2 fils places contre le fer du 
peigne. De cette fa$on 1A, on obtient beau coup plus de 
garnissage. 

Ottoman 4/4 , entrelace par 4 ottoman t 2 toile. — 
Cet exemple serait bon le glissement de la chalne 
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.d’etioman^sur celle Ae .toile se iaisant dansjes deux 
directions pour toutes les> cotes. 

L’unit6 d’entrelacement est la.menie r que pour 
4’exemple precedent, (fig. 92 et 93). * 
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Fig. 94 k 96. 


Ottoman 3/3 , entrelace par 3 ottoman , 1 toile. — 
Cet exemple est bon, mais il faut que le pas de la 
toile permette au fil du milieu de l’unite d’entrela- 
cement de glisser du cot* de celui qui est seul 
(flg.* 94 * 96). 



Ottoman 4/4 , entrelact par 3 ottoman,. 1 toile. — * 
Cet exemple serai tanauvais, car pour les fils 1 et 2 
d’ottoman, J’enserrage ~6tant fait par le sommet, 
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ces 2 fils glisseront A la base 1 et prendront la posi- 
tion indiquAe par les lignes obliques; pour les fils 
d’ ottoman 4 et 1 5, le glissement sejproduira A leur 
sommet, ils prendront la direction indiquAe. La 
premiere cote aura done une inclinaison de droite a 
gauche en montant et la deuxiAme, une inclinaison 
de gauche A droite en montant. La lumiAre ne se 
jouant pas sur les deux cdtAs de la meme fa^on, il 
se produirait un effet de barrures irrAguliAres, ap- 
pelA similinage (fig. 97). 

Satin 5 lisses t enters faille taffetas (fig. 98 et 99). — Le 
satin 5 lisses mAlangA A une chatne de taffetas dans 
la proportion de 2 satin, 1 taffetas, produit le satin 
faille le plus souvent employA. 

Son passage en peigne est d’environ 4 satin 2 taffe- 
tas sur peigne de 6 dents ou 6 satin 3 taffetas sur 
p)igne de 5 dents. 

Le battant est en moyenne de 50 A 80 coups au 
pouce. 

Le rapport fils est de 30, carce n’estquele 31® fil, 
qui revient semblable au l er par rapport A Punite 
d’entrelacement. 

~~En”raison du grand nombre de planches que 
nAcessiterait cet article pour 1’exAcuter sur un enfi- 
lage suivi, on se servira d*un enfilage entrelace, 
formA le plus souvent de 10 planches de satin pla- 
cees derriAre et 4 planches de toile taffetas, pla- 
cees devant. 

Satin 8 lisses envers faille luisant (.ig. 100). — Cette 
qualite, plusbelleet plusmoelleusene serge pascomme 
la prAcedente, car les liages de satin sont toujours 
A points glissants par rapport du luisant, A condir 
tion de bien prendre le pas indique par la carte; 

Le passage* en peigne est d£ 6 satinet 3 luisant 
sur peigne d’envlroa 5 dents.et demio et quelque- 
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fois de 10 satin 5 luisant sur peigne d’environ 4 dents 
et demie. 

Le battant est en moyenne de 100 A 120 coups au 
pouce. 



Le rapport fils Slant de 12, nous pourrons avoir 
un enfilage suivi avec 12 planches. 

Satin 8 lisses toiie taffetds (fig. 101). — Le satin 
8 lisses entrelace A une toiie taffetas dans une pro- 
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portion de 3 satin et 1 toile, trouve dans cet entre- 
Jacement un peu de la carte ou duret6 qui lui est 
necessaire dans certains articles. 
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Fig. 100. — Satin 8 iisscs, cnvers faille luisant. 


Le passage en peigne est habituellement de 6 satin 
2 toile sur des peignes de 5 a 6 dents et le battant 
est d’environ 96 coups au pouce. 
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Fig. ll)i, — Satin 8 li9$es, toile tafftias. 


Le rapport fils est de32, il nScessite done l’emploi 
d’un enfilage entrelace. 

Armures velours. 

Velours decoupe a la main. — Ce tissu est obtenu 
k l’aide de 2 chaines, dont une chaine de toile, e*t 
une chaine de tatin dont les liages sont renforcSi par 
undouble point. Le flott6 du satin est ensuite decoup6 
a la main aprfes fabrication^. l’aide d’un 16ger rasoir. 

Dans ces armures, le role de la toile est kidispen- 
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sable; c’est la toile qui forme ie fond du tissu, le 
satin nfen est que la couverture, c’est la chatne du 
satin qui forme le poil du velours. 

Velours 8 lisses toile taffetas (fig* 102). — Cette armure 
•est la plus souvent employee, soit avec un passage 
de 4 velours et 2 toile sur peigne de 5 dents et demie 
it 6 dents; soit k 6 velours et 3 toile sur peigne de 
4 dents et demie k 5 dents. Le battant est en 
jnoyenne de 96 coups au pouce. Son rapport fils 
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Fig. 102. — Velours 8 lisses toile taffetas. 

-etant de 12, cette armure peut s’ex^outer sur un 
enfilag^ suivi. 

Velours 8 lisses, toile taffetas, envers satin 8 lisses . — 
Levpassage en peigne est g6n£ralement de 4 velours, 
2 toile et 4 satin sur peigne de 5 dents et demie k 
6 dents ou passage k 6 velours 3 toile 3 satin sur 
peigne de 4 dents et demie & 5 dents. Le battant 
varie autour de 96 k ; 100 coups au pouce. Baas le 
passage k 4,2,4 il faut avoir soin d’observer le pas 
de la toile indiquS sur la carte, afin d’avoir un 
meilleur garnissage. Le.l« r ill et dernier fil de satin 
de la dent*, ainsi> que ceux de velours, 6tant enser- 
rGs par le fil de toile neseronLpas rejetGs par le fer 
du peigne (fig. 103). 

Cette armure ay ant un rapport fils de 20, pourra 
-s’exGcnter sur urrenfllage suivi. 

£pifl%l&s . — Les articles appel^Sj cpingle^ sont 
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form6s par un fond, gen£ralement en taffetas, sup 
l’une des faces duquel on produit des petites boucles 
serrdes les unes contre les autres et formant dans le 
sens transversal du tissu des cotes molles et flexibles. 

II faut 2 chatnes pour ex^cuter T6pingl6 : une 
chalne de fond et une deuxieme chaine appel6e 
chaine de poil. Les fils de poil torment les boucles 
en entourant une 6pingle en fer que l’on introduit 



Fig, 103. — Velours 8 lisses toile taffetas, 
envers satins 8 lisses. 


dans la chalne k la main ou automatiquement. Cette 
■Spingle, dont la grosseur est en rapport avec la hau- 
teur de boucles que l’on desire obtenir est ensuite 
retiree et laisse saillir les boucles. 

L'6pingI6 doit se tisser le bon cot6 en dessus afln 
de ne pas ^eraser les boucles contre le manchon. De 
plus cet article ne s’emmanchonne pas ; le manchon 
qui est un manchon piquO ne sert qu’& l’entralne- 
ment du tissu, lequel est recueilli, dans un coffre k 
sa sortie du manchon. 

£pingU de 3 coups, surune chaine (fig. 104 et 105). — 
Pour que les boucles ne puissent disparaitre sous 
Barbt. — Aubanerie-Passementerie. 6 
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Taction de la charge, on ne retire l’epingle du tissu 
qu’apr^s 2 liages ou meme 4 liages, ce qui n^cessite 
i’einploi de 2 ou 4 6pingles. 
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Fig. d 04 . — Epingle de 3 coups, sur une chaine. 



Fig, 105, — Travail de la chaine de poi), 
3 ooups de fond, 1 coup d'tipingle. 


1 tpinglesur deux chaines (fig. 106 et 107), — Ce genre 
d T §pingl6 sera beaucoup plus solide que le l er car 



Fig. 106. — EpiDgle sur deux chaines. 


sur le l er coup d’6pingle la moiti6 de la chaine 
d’6pingl6 16ve pendant que l’autre moiti6 travaille 
dans le fond, et sur le deuxteme coup d’Spingle, les 
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chalnes se changent : celle qui travaillait dans le 
fond, flotte et r£ciproquement. 

Ce genre peut facilement s’executer avec 26pingles. 

Velours tpingUs. — On Tobtient £n coupant simple- 
ment les boucles d’un 6pingl£. Pour cela, on rem- 
place l^pingle ronde de T6pingl6 par une Gpingle 
termin£e par une lame tranchante. Mais on augmente 
le garnissage du velours et le redressement du poil 
en introduisant T6pingle sur 2 coups de fond au lieu 
de 4. De plus, on 6vite l’arrachement desflls de poils 



Fig. 107, — Travail de la chaine de p < I. 


pn les faisant travailler en taffetas avant et apr6s le 
coup d’6pingle (fig. 108 et 109). 

Velours double pitce, — Dans le velours double pi&ce, 
deux chaines sontplacGes & une petite distance Tune 
de l’autre et sont tissues simultan&ment par deux 
navettes et constituent le fond de chacune des deux 
Branches de la double pifcce. Une troisteme chaine, 
appel6e chaine de poil, passe alternativement du 
tissu sup6rieur A celui interieur'et r6ciproquement. 
Ces trainants entre les deux tissus sont ensuite cou- 
pes en leur milieu par un rasoir et Torment le poil 
de chaque branche. 

Velours envers toile. — Dans ce genre l’envers est 
constitu6 par le fond m6me du tissu qui est du 
luisant. Chaque chaine comprend 2 fils de Iuisant 
par rapport. Entre 2 fils de luisant se disposent 2 fils 
de poil, soit 4 fils de poil au rapport. Les fils de 
poil travaillent comme Findiquent les graphiques 
ci-dessous (fig. 110 k 114). 
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Les planches de poil occupent sur le metier 3 posi- 
tions successives' : 1° levee, lorsque la fil de poil 
travaille dans le tissu sup6rieur; 2° repos , lorsqu’il 
trame entre les 2 tissus; 3° baissee , lorsque le poil 
travaille dans le tissu inferieur. 


A 

£ * \ £ 



Fig. 121. — Enfilage du velours 2 lanches envers 
satin; E, dents d'enserrage; A, 4 er *ts formant le corps 
du tissu et dont le nombre varie suivanl la largeur 
dc'sir^e. 


Sur la carte, les croix (x) represented les Bepos . > 
Ce genre de velours est connu sous le nom de 
velours 4 planches ou poil lie car chaque fil de poil 
est fix6 par 4 coups de fond dans chaque tissu. 
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Velours 2 planches. — Dans le velours 2 planches r 
on ne dispose qu’un fil de poil entre chaque fil de 
toil©; dans ce cas, le rapport transversal ne compte 
que 4 Ills, 2 fils toile et 2 fils poil. Son rapport longi- 
tudinal est de 4 coups (fig. 115 k 117). 

Ce genre de velours est encore appele velours poil 
a cheval, car les fils de poil ne sont pas lies, ils sont 
simplement passes k cheval sur un coup de fond. 
Cette armure est employee dans le genre velours 
envers satin. 

Velours envers satin. — Lorsqu’on desire des quality 
de velours plus riches, on recouvre l’envers avec une 
chaine travaillant en satin, g6n6ralement satin de 8* 
Mais k cause de la grande reduction du battant, ce 
satin est a coups saut6s, c’est-A-dire que chaque fil 
est li6 tous les 16 coups. 

On fait travailler la chaine de poil soit en poil Ii& 
(4 planches) soit poil k cheval (2 planches) (fig. 118 
k 120). 

Pour Ie satin 16 planches (fig. 121) sont n6cessaires : 
savoir : 8 planches pour le satin de la branche de dessu& 
et 8 planches pour le satin de la branche de dessous. 

Les lisidres et le fond luisant sont enfil6s sur des 
planches avec lisses k double maillon. 

Le poil est enfile sur des planches ordinaires. 



CHAPITRE II 


FRINCIPES DE MISE EN FABRIQDE 


L’6valuation d’une quality se fait d’aprfes fe 
nombre de fils compris dans une mesure d’une lignfr 
(II y a 444 lignes au m&tre). Ge rSsultat s’obtient en 
multipliant la port6e du peigne (nombre de dents k 
la ligne) par le nombre de fils passes dans chaque 
dent. 

Influence et role du peigne . — La portae du peigne 
est d’une grande importance, soit pour Paspect du 
tis£u, soit pour la facility de la fabrication. II sert k 
donner et maintenir le ruban dans une largeur et une 
quality fix6, et il vient aligner les pass6es de trame 
dans le fond de la marchure. 

La portae du peigne s’exprime par le nombre d® 
dents compris dans une mesure d’une ligne. Pour les 
Gtoffes, soieries et cotonnades on compte le nombre 
de dents contenues dans 1 centimetre. 

On classe les dif!6rentes portees du peigne de la 
fagon suivante : 

1° Portae fine qui comprend les peignes au-dessus 
de 6 dents; 

2° Portae moyenne qui comprend les peignes au* 
dessus de 4 dents et demie k 6 dents. 

3° Portae grossi&re qui comprend les peignes au* 
dessous de 4 dents et demie. 

Dans les velours ou 6pingl6$, les peignes de 4 dents 
et demie sont consid6r6s comme port6e fine et ceux 
de 3 dents et demie comme port6e moyenne. 

Les peignes grossiers sont employ6s de pr6f6rence„ 
lorsqu’on veut ex6cuter des articles tres garnis en 
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chaine ; ou lorsque la chaine est d’une mature gros- 
sidre. Tels que les schappes, coton, laine, etc. 

Les peignes fins sont surtout employes pour la 
fabrication des qualit6s legeres : la chaine doit etre 
fine, propre, r6sistante. 

Les peignes moyens sont les plus souvent employes. 
Ils tiennent le juste milieu pour ne pas nuire k 
l’aspect du tissu, tout en permettant k la chaine 
un degagement sufllsant. 

Nombre de fils en dent . — Le nombre de fils & 
passer dans une dent du petit peigne 6tant^forc6ment 
un nombre entier, c’est par la portae du peigne que 
Fon peut arriver exactement au nombre de fils k la 
ligne voulue. 

Le passage en peigne influe beaucoup sur l’aspect 
du tissu ;en principe le nombre de fil en dentdevrait 
etre un nombre premier au module ou ce module 
plus ou moms 1 fil. 

Embuvctge des chaines. — On appelle ainsi la perte 
en longueur occasionnGe par les entrecroisements de 
cette chaine avec la trame; plus une armure a 
d’entrecroisements, plus elle a d’embuvage. 

Exemples d’embuvage : 

Taffetas environ. 15 p. 100 

Luisant — 1‘2 — 

Ottoman 3/3 — 10 — 

Satin 8 lisses — 8 — 

Les chaines coton tramees soie ont tres peu 
d’embuvage; mais alors c’est la trame qui se d6cueille 
autour de la chaine rigide et fortement chargee 

Dans certains articles : 6pingl6s, velours, peluche, 
la chaine de poil peut avoir de trois k huit fois la 
longueur du tissu k produire. Ainsi en velours double- 
piece il faut environ 850 metres de poil pour faire 
100 metres de tissu. 
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L’embuvage varie aussi avec le battant et Ja gros- 
seur ou la quality de la mature employee comme 
trame. 

Role de Vencroisage . — 11 sert a dormer k Fouvrier, 
dans Fordre et un a un les fils de la pelli^re pour 
les nouer k la nouvelle chaine par Fop6ration du 
tordage. La pelltere s’encroise en tafTetas au moyen 
des planches dans les metiers k planches ou direc- 
tement par les lisses dans les Jacquards. 

L’encroisage doit corresponds k l’ourdissage des 
chaines qui repose sur le principe suivant : en peut 
relever sur une meme chaine tous les fils ayant un 
meme embuvage. 

II faut done theoriquement aulant de chaines que 
Fon a des armures ayant un embuvage different. 

Peinture de Vencroisage. — 1° II faut faire travailler 
en tafTetas chaque chaine au moment de sonencroi- 
sage. 

2° Faire lever masse toutes les chaines qui ne 
s’encroisent qu’apr£s ; 

3° Laisser en baiss6 les chaines qui sont d6j& 
encrois6es. 

IndSpendamment des questions d’embuvage, il 
arrive souvent que pour faciliter Ie d6gagement, on 
encroise et on tord sur plusieurs chaines des fils 
d’une meme armure ayant un meme embuvage. 

Quel que soit le mode d’encroisage, il est bien 
entendu que chaque chaine sera form6e dun nombre 
pair de planches; car dans chaque chaine ces 
planches doivent travailler en tafTetas. 

L’encroisage sur plusieurs chaines est tr6s delicat; 
il est a Gtudier pour chaque armure : Par exemple, 
il ne faudrait pas encroiser une armure taffetas ou 
luisant sur 2 chaines par une planche altern^e 
sur chaque chaine ; car une m§me chaine leverait et 
baisserait masse ; ce qui produirait sur le tissu des 
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effets de barrure3 portant le nom de similinage ; ce 
d6faut n6cessiterait le retordage de toute cette 
armure. j 

Encroisage sur 1 chaine (fig. 122 k 124), 



Fig. 122 & 124. — Encroisage sur une chaine 


Encroisage sur 2 chaines (fig. 125 k 128) : 1° par 
1 planche alternSe k chaque chaine; 2° par dens: 
planches successives. 



Fig. 125. — 4 planches par Fig. 126. — 4 planches] 

1 planehe alternSe k par 2 planches 

chaque chaine. successives. 

Encroisage sur 4 chaines (fig. 129 et 130. — L’encroi- 
sage sur 1 chaine donne plus de garnissage et moins 
de d6gagement; pour les armures simple face et de 
quality 16g6re, c’est le plus souvent employ^. 
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Fig. 127. — 8 planches par 
1 planche altern^e k 
chaque chaine. 
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Fig. 128. — 8 planches 
par 2 planches 
successives. 


1/encroisage sur 2 chaines par 2 planches succes- 
cives est surtout employ^ pour les armures du pre- 
mier genre. 
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L’encroisage sur 3 chaines (flg. 131 et 132) soit par 
1 planche altern^e ou par 2 planches successives est 
bon pour les armures du premier £enre il6cessitant 6 
ou 12 planches. 

Moyen de determiner le nombre de planches n6ces- 



Fig. 129. — 8 planches Fig. 130. — 16 planches sur 

par 2 planches sue- 4 chalnes (encroisage pour 

cessives. arraure double face). 


saires a V execution d'un article. — II faut autant de 
planches que Ton a de fils executant un travail diffe- 
rent (nombre de planches theorique). 

Pratiquement on est souvent oblige de doubler, 



Fig. 131, — 6 planches, 
3 chalnes par 1 plan- 
che altern£e. 



Fig. 132. — Encroisage sur 
3 chalnes par 2 planches 
successives. 


tripler, et raeme quadrupler ce nombre pour pouvoir 
assurer le d£gagement. 

Le nombre de planches pratique doit 6tre cal- 
cule de fagon k ce que chaque planche ne regoive 
pas plus de 3 k 4 lisses a la ligne. 

Baret. — Rubanerie-Passementerie . 
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CHAPITRE III 


PASSEMENTERIE 


1° Boucles et f ranges par trame et defiles. — On 
agrSmente parfois le bord des rfibans par des boucles 
de longueurs et dispositions difT6rentes qui consti- 
tuent les franges. 

Les franges sont obtenues soit par la trame de 
fond m£me, qui borde soit sur une sGriede fils disposes 
en dehors de la lisifcre soit sur un assemblage de crins 
qui forment un gros fil en dehors de la lisifcre. Les 
premiers sont connus sous le nom de defiles et les 
seconds sous celui de crins. Les defiles sont arraches 
ou coupes aprfis fabrication, tandis que les crins se 
defilent d’eux-memes sur le metier (fig. 133 4 136). 

2° Boucles et franges par trame et par crins (fig. 137 . 
4 142). 

3° Boucles et franges par roquetins et defiUs . — Un 
roquetin est un gros fil (fig. 143 4 146) sur 
le bord d’un tissu et qui est pris par la trame 
de fond, laquelle Tentratne avec elle dans la mar- 
chure. Pour cela, il faut que cette trame, travaille 
la lisiere sur laquelle doit border le roquetin 4 
marchure ouvertejC’est-a-dire, 2 coups dans le meme 
pas. 

Ce roquetin borde exterieurement soit sur uncrin, 
soit sur des fils de defiles et Ton peut former des 
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ill 



Fig. 133, — 1 boucle tous les 8 coups. 



Fig. 133 bis . — 2 boucles lous les 16 coupft. 


boucles ou des franges, comme pr6c6demment avec 
la trame de fond. 

• Engrtlures simples . — C’est la boucle formGe eat re 
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Fig. 134. — 3 boucles, 2 degradations tous leB 16 coups. 



Fig.l346z$. — 4 boucles, 2 degradations toua les 16 coups. 

deux entr6es de roquetins espacGes par 2, 4, 6, ou 
8 coups de fond. 

On peut varier le. genre de differentes famous : 
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Fig. 138. — 2 boucles lous les 10 coups. 
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Fig. 139. — Boucles et franges par trame etpar crina 
3 boucles, 2 degradations tous les 16 coups. 



4 boucles, 2 degradations tous les 16 coups. 

engr£lures simples, doubles, triples, engrGlures alter= 
n6es, engr61ures avec boucles, engr61ures avec 
irange, etc. (fig. 147 k 153). 
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Fig. 141. — 5 boucles, 3 degradations Fig. 142. — 6 boucles, 3 degradations 

tous les 24 coups, toua leg 24 coups, 
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Fig. 144. — Par crins. 

Taffetas, avec lisi^res luisant tissees par roquetim 
et formant une boule tous les 8 coups. 


Roquetins pinces. — Les roquetins pinc6s sont 
tbujours des efTets de roquetins, non plus sur le bord 

7 . 
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des tissus comme les engr^lures, mais & la surface 
meme de ces tissus (fig. 154 A 156). 

Pomponeite. — La pomponette est un mouchet de 



Fig. 445. — Par d6fl!6s. 6 boucles, 3 degradations 
tous les 24 coups. 


■soie bombs et arrondi, faisant saillie sur le corps 
d’un tissu. 

Le corps d’un tissu est forme par une trame de 
fond, dans lequel viennent travailler 1, 2 ou 3 navet- 
les de broch6s, bordant sur des d6fil6s. 

Les fils du corps du tissu sur lesquels sont li6s 
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les trames de broch6s se nomment lisi^re de la pom- 
ponette (fig. 157). 

Les d6fil6s sont ensuite coup69 et les brins de 
trame, sont relev6s par une cassure que l’on exerce 
dans le milieu du tissu. 



Fig. 146. — Par crins. 6 boucles, 3 degradations 
tous les 24 coups. 


Les brins de trame qui sont les plus longs, foiv 
meront le milieu de la pomponette et les brins de 
trame 6tant les plus courts formeront les bords. 

Grille par coups perdus. — Get article est form6 
d’une s6rie de lisidres espac6es, entre elles, et que la 
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Fig. 147. — Engrdlure simple, entr6e tous les 8 coups 
bordant sur d6fH6s. 



Fig. 148. — Eugr£lure double, entree tous les 8 coups 
bordant sur d61il£s. 

trame travaille sSparAment et A tour de jrole ; c’est- 
A-dire qu’aprAs avoir donn6, quelques coups dans la 
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premiere listere, elle passe A la deuxi6me listere dans 
laquelle elle travaille un nombre de coups 6gal & la 



premiere et ensuite passe successivement dans les 
autres lisifcres oil elle travaille d’une quantity 6gale 
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-de coups. Get article qui produit des jours, imite 
Ain peu la guipure et la dentelle (fig. 158). 



Fig. 150. — Engrtflure et frange, 3 boucles 
tous les 16 coups. 


Pour ce dessin (fig. 159), le r^gulateur ne fonction- 
tierait que sur 10 coups par rapport. Le rapport 
^tant de 34 coups, pour un battant de 48 coups au 
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Fig. 151. — Fild’&me de lisi^re ronde formant uneboucle 
Lous lea 8 coups. 



Fig. 152. — Lisi&re tubulaire tissue par un roquetin* 

pouce par exemple ; nous aurions 164 coups de bat- 
tant total pour ex6cuter un pouce de tissu. 

Fausse perle. — On nomme fausse perle, des effets 
-de gros fils qui affectent & peu pr&s la forme ovoids 
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d’une perle. Cette forme se produit sur le tissu par 
Fondulation opposSe de 2 gros fils voisins. 

Cette ondulation est obtenue par l’enserrage du 



Fig. 153. — Frange panier, 9 boucles,4 degradations 
et une engreiure. Rapport 32 coups. 


gros fll ; lequel est enserrS, soil k droite, soit & 
gauche. 

La fausse perk peut s’obtenir soit par chaine, soit 
par trame ; elle est g6n£ralement ex£cut£e sur forid 
gaze (fig. 160). 
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Tour anglais ou gaze anglaise. — Cette armure 
comme l’indique son nom produit des effets de jours* 
et imite un peu le tulle. 



Pour obtenir cet eflet, on se sert d’un fil forte - 
ment tendu appele fit droit et d’un second fil appel6 
fil de tour , que Ton fait lever une fois A droite, une 
fois k gauche du fil droit. On obtient ce r6sultat de 
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trois famous difT6rentes: 1° tour par perle ; 2° tour 
par lisse tournante ; 3° tour par lisse 4 culotte. 

Les deux premiers ne permettent que le tour uni, 
alors que le troisi^me permet de faire soit des ellets 
pleins, soit des effets aiour^s. 


ftaiere de la pomponeltt 

■S 



Fig. 157. — Lisi6re de la pomponette. 

Les defiles Invent masse sur les coups de fond. 


1° Tour par perles . — Dans le montage du tour 
par perle, chaque fil de tour est lui-meme forme 
■de 2 fils, qui sont commandes chacun par uneplan- 
■che speciale, et enfiies 1 & droite et l’autre & gauche. 
Ces deux fils sont enfiies ensemble dans une perle 
•en avant de l’enfllage et derriere le petit peigne tel 
*que te montre la figure ci-dessous (fig. 162), 



Fig. 158. — Grille par coups perdus, effet produit. 
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Fig. 159. — Grille par coup9 perdus, bords picots 
par crins, 3 boucles, 2 degradations. 
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Fig. 460. — Fausse perle par chaine. 
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Fig. 161. — Fausse perle par trame de brochS. 



Fig. 162. 
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Tour par lisse tournante . — Dans ce genre de tour, 
contrairement au tour par perle, il n’y a qu’un seul 
fll de tour pour 1 fil droit, mais ce fil est commands 
par une lisse en forme d’U qui a son maillon plac6 a 
la partie inferieuredel’U etle fil droit se trouve plac6 
entre les jambages de l’U. (Comrae l’indique la 
figure ci-contre) (fig. 163). 

Si nous faisons lever le lisseron D, le maillon et le 
fil de tour viendraunt lever & gauche du fil droit. 


A • Jff droit 
3 m fil de tour 
C -lisse foumart c 
DD -fisserons dehflhfKfie 


Fig. 163. 

Si au contraire, nous faisons baisser le lisseron D 
et lever le lisseron D' le maillon et le fll de tour vien- 
dront lever A droite du fil droit. 

Tour par lisses a culotte . — Soit le fil de tour T 
qui A la sortie de son* maillon de commande passe 
dans la boucle d’une lisse G appelSe culotte; laquelle 
est pass6e dans le maillon G dit gros maillon, pour 
venir s’attacher k un lisseron appel6planche k culotte . 
Le fll droit est plac6 dans sonjnaillon respectif entre 
le maillon, de tour et le gros maillon, et au-dessds 
de la culotte (fig. 164). 

Si nous faisons lever le maillon T, et la planche k 
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culotte, nous ferons lever le fll de tour k gauche du 
fll droit, si au contraire, faisant baisser le maillon T,. 



T ■ ftl de tour 
D •fit droit 
(1 • Gras m+tVon 
C • Culotte 

L - J» Cuhtfos. 


Fig. 164. 


nous faisons lever le maillon G ou gTOs maillon, ainsi 
que la planche k culotte, le gros maillon entralnera 
avec lui la culotte et par consequent le 111 T qui est 



passe dans la boucle de la culotte, nous aurons la 
lev£e dufilde tour Adroite dufildroit.Les deux figures- 
ci-dessous montrent la position respective de cha- 
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cun des organes dans les 2 Evolutions, k droite et & 
gauche (fig. 165 et 166). 

Peinture du tour anglais. — 1° Tour par perle. — 
Le fil droit baisse continuellement, et les 2 fils de= 



tour voisins travaillent a contre^sens (fig. 167 k 17 0^- 
2° Tour par lisse tournante — La peinture du tour 
anglais par lisse tournante se fait exactement comma 
celle du tour par perle. 




Fig. 167. — Par un coup. Fig. 168. — Par deux coup&. 

3° Tour par lissea culotte (fig. 171 et 172). — Dans le 
tourpar lisse k culotte, laplanche k culotte doit lever 
tous les coups et la lisse de gros maillon fait le tra- 
vail inverse de la lisse detour. Les fidsABCD indiquent, 
le travail des planches de gros maillon. Lorsqu’on 
dEsire faire du faponnE avec tour anglais, on est 
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Fig. 171. 



oblige de contourner le dessin par du taffetas, pour 
6viter le rassemblement des coups et des fils occa- 
sion^ par le tour anglais, on met g6n6ralement un 
.contour de 4 fils et 4 coups. 




CHAPITRE IV 


PRINCIPES ET RfcGLES DE LA HISE EN CARTE 


La mise en carte est la reproduction d’une esquisse 
air un papier special appeie : papier de mise en 
carte- 

On donne le nom d’erquisse au dessin execute sur 
un papier libre et fait dans les proportions que ce 
dessin devra avoir sur le tissu. 

Le papier de mise en carte est un papier quadrille 
dont les interlignes verticaux repr6sentent les fils de 
:chaine, et les interlignes horizontaux repr^sentent les 
passes de trame. II est en plus divise en carr6s par- 
- faits qui prennent le nom de dizaines. C’est par le 
nombre de cases contenues dans une dizaine qu’on 
d6signe le num6ro du papier employ^. 

Les. reductions le plus souvent employees sont las 
-suivantes : 

1° Serie a base de 4. — Qui comprend depuis le 
4 en 5 jusqu’au 4 en 24, c’est -Ik-dire* que dans une 
dizaine, on a 4 cases en hauteur et 24 en largeur. 

2° Sirie a base de 8. — Qui comprend depuis le 
-8 en 6 jusqu’au 8 en 24* Dans une dizaine on aura 
do ic 8 cases de hauteur et 24 cases en largeur au 
jnaximum. 

3° Serie a base de 10. — Qui comprend depuis le 
10 en 10 jusqu’au 10 en 24. 

Pour trouver la reduction du papier k employer 
pour une quality donnSe, on pose la proportion sui- 
vante. 

Baret. — Rubanerie- Passementerie . 8 
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Supposons un article ‘de 15 fils et 5 coups A la* 
ligne, nous dirons. 
pour 5 coups on a 15 Fils; 

15 fils 

pour un coup on aura : — - — ; 
et pour 4 coups on aura : 


15 X 4 
5 


= 12 , 


soit du 4 en 12 (4 coups et 12 fils) ; 
ou pour 8 coups on aura ; 


soit du 8 en 24. 

On obtiendra le meme rendement en. employant 
soit du 4 en 12 soit du 8 en 24. 

La mise en carte comprend difterentes operations ; 
1° Pagrandissement de Pesquisse ; 2° Parretage ou 
mise a la corde; 3® le finissage. 

1° Agrandissement de Vesquisse. — * Cette operation 
s’exScute de deux manures ; 

1® Au moyen d’un carreautA ou quadrillage. 

2° Au moyen d’une machine A projection verticals 

Dans le premier cas, on divise Pesquisse en un 
certain nombre de parties Agales dans les deux 
sens, pour former des carrAs parfaits ; de meme, on, 
divise le cadre impost par le nombre de fils de la 
mise en carte en autant de parties qu’on divise Pes- 
quisse. Les carreaux ainsi obtenus sont proportion- 
nels A ceux de l’esquisse. II est done facile de repro* 
duire le dessin de Pesquisse sur le papier mise en 
carte au moyen des points de repAre donnAs par le 
quadrillage. L’agrandissement au moyen de la 
machine A projection s’exAeute en chambre noire. II 
exige de calquer Pesquisse sur un papier transparent 
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k Faide d’une couleur epaisse. Ge caique qui est place 
prds du foyer de lumi&re de la machine a projection 
projette son ombre sur le papier mise en carte place 
en dessous. Le dessinateur n’a qu’a suivre au fusain 
ou au crayon le trait projete pour avoir le dessin 
agrandide la proportion deraandee. 

2° A rr Stags ou mise a la corde. — L* arret age est 
Faction de limiter le trait au crayon fait sur la raise 
en carte en remplissant par la couleur convenue les 
oarreaux qui se trouvent sur la limite de ce trait. 

On distingue 2 genres d’arretage : 1° l’arretage 
libre ; 2° Farretage au taffetas. On dit que l’arre- 
tage est libre, lorsque le d6cochement du dessin ou 
la degradation des ljgnes peut se faire a volonte par 
1,2,3 ou 4 cordes ou coups, c’est-a-dire indi£f6rem- 
raent par nombres pairs ou impairs en suivant le 
plu9 fid element possible le trait du dessin. 

On dit que Farretage est au taffetas, lorsque le 
<16eochement, tout en suivant le plus possible le trait 
de crayon du dessin, ne peut se faire que par 1,3,5, 
7,9, cordes ou coups, c’est-a-dire par nombres 
impairs. 

3 °Le finissage , — II comprend les difI6rentes, ope- 
rations suivantes ; 

o. Peinture du passage en peigne et des encroix 
avec indications du nombre de fils ou cordes corres- 
pondant a chaque encroix. 

b. Designation de Fordre des navettes avec le 
nombre de cartons correspondant a chacune d’elles. 
e. Peintures des points de fabrique. 
d . Explications necessaires a la lecture de la carte. 
a, Peinture du passage en peigne et des. encroix. — 
Le passage en peigne se point sur les 2 coups situ£s 
au bas du papier mise en carte et independants du 
fa^onne. L’un des coups re$oit les dents impaires et 
I’autre, recoil les dents paires. 
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Supposons un passage en peigne de 4 fils en dent* 
sur deux coups, nous peindrons un taffetas par 
4cordes. 

Les encroix doivent etre peints exactement super- 
poses k la place designee par le passage en peigne et 
independants aussi de la partie reservee au fa^onne. 

On place d’abord en dessous, les bords : lisifcres, 
arrets ou filets de faible importance et en dessus, on 
place les chaines n6cessitant le plus de surveillance. 

Si on a des melanges de chaines soie et cotonou 
soie et metal, on placera de preference la soie dessus 
afin d’eviter le plus possible le frottement de cette 
mature avec le coton ou le metal. 

Les encroix se peignent masse sur 2 coups, c’est 
le liseur qui fait la repartition des fils en taffetas et 
qui fait lever masse, les chaines qui ne s’encroisent 
qu’apres et baisser masse les chaines d6j& encrois6es. 

En regard de chaque encroix, il faut marquer le 
nombre de fils correspondant et faire le nombre total 
de fils de Particle. 

b. Peihture des points de fabrique. — La peinture 
des points de fabrique comprend les difterentes opera- 
tions suivantes : 1° les coupures ou armures ; 2°l’ordre 
des navettes ; 3° les allonges ; 4°les demi- coups ; 5° les 
matelassures ; 6° les arrets de navettes ; 7° coupure 
des brides d’envers ; 3° renforcement des arrets par 
lanavette de fond. 

Les coupures sont des points blancs qui ont pour 
but de couperles grandes flottees soit de trame soit 
de chaine, Ces points doivent etre disposes de fagon 
k ne pas nuire a l’aspect dudessin; aucontraire elles 
doivent le plus possible servir a modeler ce dessin. 

Les armures ont pour but de produire des plans 
difterents, elles servent k modeler et k donner du 
mouvement et du relief a une forme. Elles sont k la 
mise en carte, ce que les ombres sont a un dessin. 
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- L’ordre des navettes a pour but d’6viter les cro- 
chetages qui pourraient se produire entre les brides 
de repos des difterentes navettes. 

. Sur le metier la premiere navette est celle situ6e 
le plus bas au porte-navettes, 

Sile dessin doit s’ex^cuter endessous,on dSsignera 
premiere navette celle qui borde le plus loin ; la 
deuxieme navette sera celle qui bordera en dedans 
de la premiere et ainsi de suite pour toutes les 
autres. 

Si au contrairele dessin devait s’exGcuter en dessus, 
on d^signerait premiere navette celle qui borde la 
moins loin et ainsi de suite jusqu’a celle qui borde- 
rait le plus loin. (C’est g6n6ralement la navette de, 
fond qui borde le plus loin par consequent c’est elle 
qui sera premiere navette si le dessin se fait en des- 
sous, et elle sera derniere navette si le dessin se fait 
en dessus). 

Allonges . — Quand deux couleurs se touchent lat6~ 
ralement, il est d’usage d’allonger d’un fil le travail 
de l’une sous l’autre. 

Cette allonge est un simple demi- point laissant 
voir la degradation surlaquelle il repose. II se peint 
souvent par lacouleur laplus foncSe, mais th6orique- 
ment, c’est le deuxieme plan qui doit s’allonger sous 
le premier. 

Lor.sque 2 navettes sont en contact superpose, si 
la forme est faite parune navette situSe plus bas au 
porte -navettes que celle qui execute la forme de des- 
sus, il est nGcessaire depeindre des demi-coups. 

En principe les demi-coups, comme les allonges 
sont paints par lacouleurdu deuxieme plan, mais on 
les peints aussi parla couleur la plus fonc6e. 

"Les matelassures se peignent comme des demi- 
coups. Elies sont faitespardes brides d’envers quel’on ; 
fait travailler k l’endroit mais sous un effat detrame 

8 . 
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d’une autre navette de fagon a lui donner un peu du 
relief. 

II est bien entendu que lesflott6s de ces matelas- 
sures pour disparaitre sous la navette a faire gonfler, 
doivent etre de beaucoup plus courts que ceux de 
cette navette. 

Les arrets de navettes doivent se commencer par 
la navette qui borde le moins loin. Ge sont de petits 
points au pas du taffetas, qui ne doivent cacher ni 
le papier, ni la couleur sur lesquels ils sont peints. Ils 
se peignent le plus pres possible du contour de la 
forme. Les arrets des navettes suivantes devront tous 
se trouver au delA des arrets de la navette qui borde 
k son contour. 

Les coupures des brides d’envers sont des demi- 
points destines comme leur nom findique A couper les 
trop grands trainants des trames a l’envers du tissu. 
Ils doivent etre places le plus possible sous un effet 
de trame d’une autre navette, ousi Iarn6cessit6 oblige 

les mettre dans le fond, ils doivent faire manage 
avec les liages du coup de fond qui pr6c&de. 

Renforcement des arrets par la navette de fond. — 
Cette operation n’a lieu que silefondest un serg6 ou 
satin, aux contours et aux bordages des navettes on 
pique 1 ou 2 points de taffetas par la navette de 
fond de fa$on k maintenir les fils pour 6viter que le 
tissu s*6raille par le bordage ou par le passage de 
dessous au-dessus des navettes. 

Principes du lisage. 

Le lisage est Top6ration qui consiste a percer les 
cartons de commande de la m6canique Jacquard, 
d’aprds la carte executes parle dessinateur. 

Le lisage comprend deux operations bien diff6- 
rentes : 

1° Lecture de la carte ou lisage du dessin. 
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2° Piquage des cartons. 

La lecture du dessin s’ex6cute & la main sur la 
machine ci-contre (fig. 173), qui comporte un nombre 



<le cordes sans fin (1. 2.) 6gal au nombre de cro- 
chets d’une m^canique de 600 ou de 900 selon que 
le lisage est en 600 ou de 900. Ges cordes sont dis- 
pos6es autour des rouleaux AA' et BB' et R. 
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L’ensemble de ces cordes constitue le semple, le. 
rouleau R se nomme rouleau de semple, et les 
cadres servant de supports aux rouleaux AB et 
A'B' se nomment les cassins. 

Les cordes du semple sont tendues k l’aide des 
contrepoids P et P' qui sont maintenus dans leur 
positionrespectiveau moyend’une planchette guide C. 
A l’extremite de la corde qui retient les contre- 
poids P ou P' est un ceil de verre dans lequel passe 
les cordes du semple. 

A hauteur de l’oeil de l’ouvrier, les cordes sont 
passSes par groupes rSguliers entre les entailles 
d’une rfegle appel6e escalette (3) sur l’escalette se 
place une regie plate (4) destinee a maintenir les 
cordes en place. 

Le nombre de cordas A introduire dans chaque 
entaille de Tescalette est 6gale au nombre de 
cordes contenues dans une dizaine du papier mise 
en carte; et la largeur de chaque entaille de l’esca- 
cette correspond a la largeur d’une dizaine du 
papier. De cette fa$on, les cordes du semple cor- 
respondent aux fils du papier mise en carte qui est 
insure entre les regies 4 et 5. L’ordre des cordes est 
rigoureusement maintenu au moyen des envergures 
en taffetas 6 et 1. 

Le lisage de la carte consiste done a reproduire le 
croisement des fils donn6 par le papier mise en 
carte, sur le semple en se servant des cordes du 
semple meme comme chaine et la trame est repre- 
sents par d’autres cordes que Ton dispose trans- 
versalement; ces cordes prennent le nom d’embar- 
bes, chaque embarbe correspond k 1 coup de la 
carte et elles sont retires entre elles par paquets 
de 4. Les cordes qui seront en avant de l’embarbe 
repr6senteront les levies et celles qui se trouveront 
en arrive de Tembarbe repr6senteront les baiss6es. 
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Une fois que tous les coups de la carte sont lus 
et que toutes les embarbes sont passSes et dispo- 
ses entre l’envergure 6 et le rouleau du semple, on 
fait tourner tout le semple, de fagon & faire venir 
les embarbes derri&re le metier. 

Sur le derri^re du metier et a hauteur de l’esca- 
lette, les cordes du semple passent dans Fceil d’une 
aiguille 8 et 9 dispose horizontalement et pouvant 
se mouvoir entre les deux planchettes guides Det E. 

En avant de la planchette E se trouve un 6tui H 
perc6 de trous; chaque trou correspond A une 
aiguille, il y a par consequent autant de trous que 
d’aiguilles et que de cordes au semple, c’est-A- dire 
612 ou 924 suivant le cas. 

Dans chacun des trous de F6tui H est plac6 un 
emporte pie© II qui peut glisser facilement par 
la simple pression de Faiguille correspondante pour 
venir se loger dans une autre plaque K perc6e 
de trous correspondants aux trous de YHui H. Si 
done nous prenons la premiere embarbe passe par 
le liseur et que nous tirions toutes les cordes qui 
sont en avant de cette embarbe, nous amfcnerons 
dans la plaque K tous les emporte -pieces corres- 
pondants k ces cordes. 

II ne reste plus qu’& prendre cette plaque avec 
tous les emporte-pi^ces qu’elle contient et de la 
porter sur une presse a balancier au-dessus du car- 
ton k perforer. Ensuite, on iemet la plaque en place, 
on repousse les emporte-pi^ces, dans leur compar- 
timent et on passe k la deuxteme embarbe. 
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LES METIERS A TISSER LE RUBAN. 


Metier bass© lisse. 

Ce metier dont Porigine est tr&s ancienne n’est 
gu6re plus employe; nous n’en parlerons que pour 
m6moire. ' 

G’est un simple bati de bois, constitu6 par quatre 
montants disposes sur une surface rectangulaire et 
reli6a Mitre eux par d^s traverses. Deux rouleaux, 
un k Pavant du metier, Taut re a l’arri&re tiennent 
la chalne t endue horizontalement. 

' Les planches qui supportent les lisses dans les- 
quelles sont passes les filsde chaine, sont actionn6es 
par un syst&me de marche que Ton foule avec le 
pied. Chacune de ces marches actionne elle-meme 
deux contre -marches ou lames, dont Pune est des- 
tine© k la lev6e de la planche et l’autre k la baiss6e. 

Un peigne qui a le double but de maintenir tr6s 
r^gulierement Pecartement des fils et de serrer 
chaque fois la passee de trame contre le tissu, est 
eneastre dans une sorte de cadre appel6 battant. 

Lorsque Pouverture de la chaine s’est produite, 
le battant etant repousse k Parrtere, on passe la 
navette & la main, on laisse retomber le battant et 
le peigne ramene la passe de trame contre le tissu 
(fig. 174). / 

Metier k labarre (dit metier k la Zurichoise). 

Bien que le metier basse lisse se fut perfectionn6, 
il ne permettait de tisser qu’une pi^ce a la fois. Le 
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metier dit k la Zurichoise imports de Suisse vers 1734, 
vint apporter un grand perfectionnement en oe sens, 
qu’il pouvait tisser jusqu’a 20 pieces en meme temps. 



Ce metier rudimentaire etait assez semblable comme 
forme a nos metiers actuels. Le command ement 
6tait donn6 par un arbre principal, actionn6 par 
l’ouvrier A 1’aide d'une barre et de brasses . 

Les mouvements dans ce metier sont d§ji tous 
automatiques. La commande des planches se fait 
par une barre volante A (fig. 175) plac6e k la partie 
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,sup6rieure du metier, et actionnGe elle-meme par 
la poulie P, et les marches M qui lui donnent un 
mouvement circulaire alternatif. Les planches sont 
relives dans le bas au moyen d’une corde surlaquelle 
vient se placer k cheval une poulie k gorge chargee 



d’un contrepoids, on dit alors que les planches sont 
mouflees . 

L’enroulement du tissu se faisait 6galement par 
un systeme de poulies mouflees. Le tissu passe de 
la banquine sur les manchons garnis de papier verre, 
surlequel il adhere fortement. II est conduit ensuite 
k Tarriere du metier, remonte k la couronne passe 
sur une poulie k charge, remonte a la couronne et 
flnalement redescend dans une caisse placee k l’ar- 
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ri6re du metier. Unregulateur actionne les manchons 
et au fur et a mesure que le ruban se dSveloppe, 
la poulie descend. Lorsqu’elle a touche le parquet, 
elle est remontee k la main (fig. 176). 

Ge systeme d’enroulement est encore usite de nos 
jours pour les articles tres etroits qui ne peuvent 
supporter, ni Tenroulement sur manchon, ni les 




Fig. 176. 


aiguilles dcs manchons piques, ni les pressions; 
seulement, on remplace la caisse rSceptrice du 
ruban par des asples places derri^re le metier et 
qui sont actionnes par un regulateur special. 

Ce systeme d’enroulage a moufies permet d’em- 
ployer des tramages tres irrSguliers, en conservant 
le tissu homogdne. 

Le systeme de commandement des planches no 
permettait dans ce metier k la Zurichoise, de faire 
que des armures du premier genre av:ec 2 ou 4 plan- 
ches au maximum. C’est a la suite de modificafions 
Baret. — 1 lubanerie-Passementerie . 9 
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successives, que fut r§alis6 le metier tambour quireste 
encore actuellement le module du genre de metiers- 
connus. 

Et c’est ce metier dont nous allons decrire le 
fonctionnement parce qu’il est vraiment la base de 
tout le systfcme du tissage du ruban et que tous les 
autres metiers ne sont que des copies modifies de 
ce dernier. 
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METIER TAUBOUR 


Le metier tambour est constitu6 : 1° par un bati et 
des pieces fixes; 2° par des organes mobiles ser- 
vant k transmettre le mouvement aux planches, 
pour la commande des fils de chaine, au battant pour 
la commande des navettees, etauxmanchons, sur les- 
quels s’enroule le tissu. 

Bati et pieces fixes. — Le bati, appele vulgaire- 



Fig. 177. 


meat carcasse, comprend : sur le devant deux petits 
pieds P, reli6sentre eux,et enbas par la traverse T 
en haut par la banquine B (fig. 177). 

Sur le derriere du metier, les deux grands pieds P f 
relies entrc eux dans le bas par la traverse T, et 
aux deux tiers de leur hauteur par le ratelier R 
(fig. 178). 

Sur les cot6s du metier, les petits pieds sont relies 
aux grands par la ceinture G (fig. 179). 

Sur les grands pieds reposent les chapiteaux, 
vulgairement appeles chapeaux H. Les deux cha- 
peaux sont relics entre eux par le fronton F. 

En arriere des chapeaux, sont disposes les pieds 


MBOUR. 
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tournes P, qui supportent les chevalets K, dansles- 
quels vient s’encastrer la couronne. L’equilibre des 
chapeaux est maintenu par la colonne metallique D, 
plac6e environ au tiers de la profondeur du metier. 

Sur les grands pieds et k peu pr£s k hauteur de 
la banquine, sont disposes des supports de bois G, 
appetes bras de force et qui sont destines k soute- 
nir la barre de soie S. 

Sur les chapeaux repose i’6chelle mobile N, des- 
tine aux tirages des cordes pour la levee des 
planches. 

Dans certains metiers, les chevalets sont prolon- 
gs jusqu’en K' et l’echelle N se trouve portee plus 
haut, le dispositif qui donne plus de clarte au metier 
a aussi l’inconvSnient de nScessiter des cordes de 
tirage plus longues et par consequent plus sujettes 
aux fluctuations. 

Enfm dans le has du metier et de chaque c6t£ 
se trouvent les pilettes qui sont une sorte de pro- 
longement du b&ti et qui servent de support k de 
petits arbres sur lesquels sont places les difierents 
cames de commande de planches et 'de navettes. 
Sur Tarbre de la pilette sont fix6es les cames de 
commandement de navettes. Cet arbre actionne ie 
tambour qui roule dans un cadre et actionne lui- 
meme les planches d’armures k l’aide de marches et 
de tirages. 

Organes mobiles. — Tous les organes mobiles du 
metier tambour sont commandos par un arbre 
principal appele grande barre, dispos6e dans le 
sens de la longueur du metier et actionnee par 
1’ouvrier k l’aide de leviers appeles brasses, dispo- 
ses de cheque cote du metier et rendus solidaires 
liar une barre k main. Si le metier est actionne 
mecaniquement, l’arbre principal re^oit son com- 
mandement par des courroies ou des engrenages. 
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Transmission da mouvement a l’arbre principal 
et an battant. — A chacune de ses extrGmites la 
grande barre porte des volants V (fig. 180), surlcs- 
quels sont disposes; quatre rayons ou croisillons. 
L’un de ces croisillons est muni d’une coulisse C 
dans laquelle vient se fixer le pivot P, dit Pivot de 
trame. 

Ce pivot vient s’engager dans un oeil perce a 
l’extremit6 de la brasse. 11 permet, parson avanoe 
ou son recul dans la coulisse de regler la. longueur 



du mouvement alternate du battant, e’est-a-dire 
ce qu’on appelle la longueur de trame. 

D’autre part, les bras du battant B portent a 
3eur extremity, une pi6ce de fer en forme de T, qui 
est appelGe bascule . La bascule est pourvue d’une 
coulisse a chacune de ses branches. Celle qui est 
verticale, sert a r6gler la hauteur et la position de 
la bascule sur les bras du battant. Dans la coulisse 
horizontal, vient se fixer le pivot P, dit pivot de 
bascule, qui entre dans un deuxi^me oeil, perc£ 
dans la brasse. Cette disposition permet de r6gler 
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1’avance ou le recul da battant, parallelement a la 
longueur. 

La partie comprise entre les deux pivots se 
nomme embrassement du metier. Lorsque le metier 



Fig. 181. — Le bras du battant OA oscille autour du 
point 0. — La brasse supportAe en A, oscille en prenant 
les positions IT, 22', etc. Un de ses eitrAmitos decrit la 
circonfArence 1, 2 — 8. — L’autre qui sert de pivot Ala 
barre A main, dAcrit la trajectoirc 1' 2'— 8'. — Le 
battant a un mouvement guidA par le systAme bielle*- 
manivelle O' 4 A. — La trajectoire V 2'— 8 indique 
les diffArentes positions des mains de l'ouvrier qui 
barre A bras. 

•est actionnA A la main, les brasses sont prolongAes 
en avant du mAtier. Les extrAmitAs sont percAes 
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de trous dans lesquels viennent se loger les pivots 
de la barre k main. Le metier est ainsi actionne par 
un mouvement dont la trajectoire est figuree en ele- 
vation par le schema ci- joint (fig. 181). 

Mouvement des organes mobiles. — A chaque- 
tour de l’arbre principal correspond un coup de bat- 
tant, ou pass6e de trame. Le battant opere son mou- 



vement alternate de l’avant k farriere et r6cipro- 
quement la marchure s’ouvre et la navette passe. 
Le graphique 182 fera comprendre plus facilement. 
La circonf6rence 0123 represente le parcours exe- 
cute par le pivot de trame pendant un tour de 
Tarbre. Au point O, le battant atteint la derniere 
pass6e de trame; il est au plaquage , les planches 
sont au repos, les chaines sont en Jigne droite du 
point A de la barre de soie au point 13 de la der- 
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nifcre pass6e de trame. Les navettes sont immobiles 
dans leurs crampons respectifs. 

' Pendant le parcours du pivot de trame, du point O 
au point I, le battant commence son mouvement 
d’avant en arrifcre, les planches se sSparent et les 
chalnes commencent la marchure. Les navettes sont 
toujours immobiles. 

Au point I, le battant est au milieu de la course 
et se trouve dans le plan vertical qui passe par son 
point d’Oscillation? Les planches ont termini leur 
Evolution, et la marchure est complement for- 
m6e. Les navettes n’ont pas encore bouge. 

Du point 1 au point 2, le battant continue son 
mouvement arrive; les planches sont immobiles, 
les navettes sortent de leurs crampons; au point 2, 
le battant est k sa position extreme d’arrtere, les 
..planches n’ont pas boug6, la marchure reste com- 
pletement ouverte, les navettes sont k moiti6 de 
leur course. 

Du point 2 au point 3, le battant commence son 
mouvement d’arrtere en avant. Les planches sont 
toujours dans la meme position, la marchure est 
ouverte, et les navettes accomplissent leur course. 
Au point 3, le battant revient & sa meme position 
verticale qu’il avait prise au point I ; la marchure 
est toujours ouverte et les navettes ayant termine 
leur course sont rendues. 

Du point 3 au point O, le battant continue son 
mouvement avant, la marchure se ferme, les navettes 
sont immobiles. Au point O, tous les organes sont 
revenus k leur position premiere. 

Dans la pratique, on ne s’en tient pas exactement 
k ce principe. Selon les matures employees, ou les 
articles confectionn^s, on donne de Tavance ou du 
retard a la marchure ou a la navette. En g6n6ral ( 
lorsque le battant est au point O, c’est-4-dire au 

9 . 
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plaquage, la marchure est d6ja form6e de 2 k 3 cen- 
timetres. Cette nfethode facilite le dSgagement des 
fils de chaine, surtout lorsque Particle tiss6 est k 
plein passage. 

Transmission du mouvement aux planches. — 

Le principe de la transmission du mouvement aux 



Fig. 183. 


planchesestindique parle schemaci-dessus (fig. 1 83). 

Soit la planche P, qui est supports par les cordes 
cc' qui pass 3 nt sur les poulies C,B et A, et viennent 
se relier a une tringle t y dont I’extr6mit6 s’accroche 
a une marche M. Cette marche porte un galet sur 
lequel agitla came G, fix6e surunarbre du metier. 
La came tournant d’un mouvement uniforme com- 
munique a la marche un mouvement devaet vient, 
dont I’amplitude en ligne droite au point ok se trouve 
fixe le galet est approximativement repr6sent6e par 
la difference des rayons de la came. Au point d’atta- 
che y } l’amplitude donn6e sera proportionnelle aux 
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distances du point d’oscillation O, aux points G et y . 
Le mouvement • alternate donne a la marche, se 
communique aux planches en se transformant en 
mouvement rectiligne, et A l’ai le des cordes t et c 
-et des poulies A,B,C. L’amplitude du mouvement 
-au point V est transmise aux planches et repr6sente, 
exactement la hauteur de la marchure. 11 est done 
facile de determiner la hauteur de la came qui est 
n6cessaire A former une marchure dont la hauteur 
est donn£e. 

Supposons par exemple que F on veuille donner 
■aux planches une marchure de 60 millimetres, la dis- 
tance du point d’oscillation O au point d’attache y 
«st de l m ,10. Celle du point O au centre du galet 
est de 0,850. Pour donner une marchure de 60 mil- 
limetres le point y devra se dSplacer exactement 
de 60' millimetres. Nous dirons done : si avec une 
longueur de 1“,100, on obtient un developpement 
de 60 millimetres, avec une longueur de 1 millimetre 
le developpement sera 1100 fois moins grand et une 
longueur de 850 millimetres, il sera 850 plus grande 


■soit : 


60 x 850 
1100 


II faudra done mettre une came dont la hau- 
teur sera de 0 m ,046. 

Des cames. — On comprendra facilement qu’ily 
a impossibility de disposer les cames sur l’arbre 
principal, car k chaque tour de celul-ci: correspond 
une passe de trame et que parj3ons£quent les memes 
planches leveraient k chaque tour et le tissage ne 
s’effectuerait pas. 

On est done dans Tobligation de disposer desarbres 
supplGmentaires sur lesquelson fixe les cames, selon 
les armures k ex£cuter pendant que ces arbres feront 
un tour l’arbre principal fera 4, 8, 12 16 ou 24 tours- 



156 


METIER TAMBOUR. 


Difflrentes series de cames. — Le commande- 
ment des navettes et difT6rentes armures gSnerale- 
ment employees, telles que le taffetas, le luisant, 
le serg6, n’ont qu’un rapport de 4 coups. Tandis 
que les satins par exemple, les lisieres perl6es ont 
un rapport de 8 A 12 coups. 

On a done adopts pour les premieres armures 
des arbres secondaires, commandos par l’arbre prin- 
cipal, k l’aide d’engrenages disposes de chaque c6t6 
du metier et faisant un tour tous les 4 coups. Sur 
ces arbres sont call6es des cames que Ton d6signe 
sous le nom de plateaux. Sur l’arbre de droite sont 
places les 4 plateaux de commande de la lisi&re 
ronde. Deux de ces cames tiennent levies les plan- 
ches sur 3 coups cons6cutifs (grosse levee) et les 
2 autressurun coup seulement (petite lev6e). Elies 
sont enfilSes sur l’arbre : une de 3 coups, une de 1, une 
de 3, une de 1 (fig. 184 et 185). 

Ind6pendamment des cames de commande des 
(encroix de commandement), l’arbre de gauche porte 
2 cames de commande de taffetas (fig. 186). Ces cames 
disposes encroix, actionnent chacune 2 foislacontre- 
marche pendant 1 tour complet de l’arbre. 

L’arbre de gauche comporte £galement un jeu de 
4 cames pour le luisant et la lisiere plate. Chaque 
came doit tenir lev6e la planche qu’elle commande 
sur 2 coups cons£cutifs. 2 cames travaillent a contre- 
sens des 2 autres. Elies auront le profil ci-apr£s 
(fig. 184 et 188). 

Le tambour. — Pour les armures au-dessus de 
4 coups, on a adopts le tambour (fig. 189 et 190), sorte 
de gros cylindre^de bois k grand d6veloppement plac6 
sur un bati, k gauche du metier. Sur sa face interne, 
le tambour porte une roue dent6e. II est actionn6 a 
l’aide d’un pignon dente Sgalement plac6 sur l’arbre 
secondaire. Les cames outouchettes sont viss6essurce 
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tambour selon Tarmure a effectuer. Elies agissent 
sur les galets des marches placSes en dessous et 
parallelement au tambour. 

La vitesse du tambour est en rapport avec l’armure 
-execute?. II fait gGnSralement 1 tourtous les 8, 12, 



Fig. 189. 

16, 24, 48 coups. S’il s’agit de plusieurs -armures k 
effectuer, il faut rechercher le plus petit multiple 
-commun aux rapports de ces armures. |Celui-ci don- 
nera le nombre de coups qu’il faudrapour executer 
une revolution complete du tambour. 



Fig. 190. — Carle rOduile. 

Exemple : Soit k piquer les touchettes d’un tam- 
bour pour ^execution d’une armure satin 5 lisses 
avec serge 7 et 1. Le nombre de coups n6cessaires a 
Texecution de ces armures est de 5 pour le sati n et 
de 8 pour le serge. Le dIus petit multiple commun k 
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5 et a 8 est 40. Le tambour devra faire un tour tous 
les 40 coups. II faudra done piquer 8 rapports de 
satin et 5 de serg6. 

Dans le sens de la longueur le tambour est pr6a- 
lablement divis6 en autant de parties 6gales, corres- 
pondantachaque marche. line nous restera donequ’a 
diviser lepourtourdu tambour en 40 parties. Nous 
aurons alors un quadrille sur lequel nous placerons 
les touchettes conform6ment au piquage du papier 
de mise en carte, ainsi que l’indique la figure. 

D’autre part pour obtenir le nombre de dents de 
la grande roue et du pignon qui la commande, il n’y 
aura qu 9 k diviser 40 par 4, 6tant entendu que le petit 
arbre qui porte le pignon fait 1 tour tousles 4 coups. 

Le quotient 10 indique combien de fois le pignon 
doit etre contenu dans la grande roue du tambour. 
Si le pignon a 8 dents, la roue en aura 80. 

Le tambour employ^ dans les metiers rubans 
donneune bonne fabrication, et permet une grande 
vitesse. 11 evt cepgndant tres encombrant. G’est 
pourquoi on l’abandonne, et il n’est g6n6ralement 
employ^ que pour les metiers velours. Pour les 
metiers rubans on emploie depr6f6rence les raquettes 
ou m6caniques d’armures. 

Le battant. — Le battant est un des organes 
principaux du metier. Il se compose d’une grosse 
piece de bois appel6e grosse portion relive a la petite 
portion qui Iui est paralldle. Les "vides sont r6serv6s 
au passage de la soie, e’est dans ces vides qu’on 
encastre le peigne. Entre chaque vide se trouvent 
les crampons qui servent de logement et de guide k 
la navette. 

Le battant est fix6 sur deux pieces de bois, perpen- 
diculaires appel6es 'bras de battant. Ces pieces sont 
k leur sommet relives par une traverse appel^e 
traverse des bras de battant . Cette traverse porte des 
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tiges filet6es lesquelles se terminent par un tou- 
rillon en forme deT, qui oscille dans unsafe* fix6 
sur la traverse du metier. Cc mode de suspension 
permet de donner au battant son mouvement 
alternatif d’arriere 41’avant. Souventet en particu- 
lar dans les metiers velours, le battant est guid6 
par le bas par de pt tites poulies de fer fix£es 
sur la grosse portion et qui roulent sur des regies 
de m6tal fix6es sur le petit pied du m6tier Ge dis- 
positif est appel6 chemin de fer. 11 6vite les oscil- 
lations qui pourraient se produire de gauche 4 droite 
ou de droite k gauche. 

Les premiers battants employes sont lesbattants 
Clin. Tout comme dans les metiers d’6toffes, les 
navettes 6taient lancees. Ce battant peu pratique 
'fcn raison de l’impulsion sp6ciale qu’il fallait donner 
au metier et des nombreux accidents qui surve- 
naient, fut remplacS vers 18310 par deux genres de 
battant oi \ les navettes Staient accompagn£es et 
par consequent avaient une course rGguliere. Ces 
battants sont encore ceux dont on se sert actuel- 
lement. Ils ont conserve le nom de leur inventeur. 
Ce sont les battants Preynat et Boivin (fig. 193 k 195). 

Battant Preynat. — Dans ce battant, les navettes 
sont conduites par des crochets disposes demure les 
crampons (fig. 191). Par le bas, ils sont guides par 
une tringle T sur laqutlleils peuvent glisserlibre- 
ment. EnB, une rdgle fix6e au cramponet quis’engage 
dans l’entaille du crochet et maintient celui-ci 
yerticalement. 

fc, La pointe C du crochet p^netre dans un trou 
perc6 sp6cialement dans la navette. Il peut done 
glisser d’un bout k l’autre du crampon en entrainant 
la navette. Mais la regie A eit l6gerement device 
k ses extremity et lonque le crochet arrive k une ou 
Tautre extr6mit6 de la regie, il est rejet6 en arrive et. 
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par consequent abandonnela navette, qui 4 ce moment 
est d6j4 engagSe dans le crampon suivant, ou ui» 
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Fig. 191. 


crochet identique, le saisit et la conduit en fin de- 
course. 

Les crochets sont actionnSs parune crSmailtere- 
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Fig. 192. 


C’est une longue rfcgle de fer disposSe sur champ 
le long du battant (fig. 192), qui glisse sur des galets 
et qui est maintenue par des 6querres de chaque 
c6t6. De distance en distance, cette rfcgle porte des 
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cntaillesjB, et de chaque cot6 d’une entaille des 
.taquets t et t ' d/in6gale hauteur. Lorsque la 
.regie glisse, le plus grand de ces taquets vient 
saisir le crochet qui est ramenS dans sa position 
verticale. Le talon du crochet s'engage dans l’en- 
taillej*B et devient alors solidaire de la cr6mail- 
.l&re qui le conduit a Tautre extr6mit6 du crampon 
oh la partie d6vi6e de la regie le rejette de nou- 
veau en arrive et le fait abandonner la cr6mail- 
liere. A ce moment pr6cis, la navette se trouve 
dans le milieu de la soie. Mais le crochet du cram- 
pon suivant ramen6 par un |des grands taquets, 
rattrape la navette et la conduit au bout de sa 
course. 

Dans les battants pour articles 6troits on est 
oblige de disposer les crochets sur deux baguettes 
•difterentes, celh, dans le but d’6yiterle contact, le 
parcours s’op6rant sur un espace tres r6duit. 

Le crampon. — Le crampon ou guide est une simple 
glissiGre mStallique servant a guider la navette. II 
est constitu6 par deux regies parall^les entre lesquelles 
vient s’engager le talon de la navette. 

L’espace entre deux crampons est appel6 passage 
du battant. 

Pour qu’un battant fonctionne normalement, il 
taut que la longueur du crampon soit double de celle 
du passage, sans quoi lesnavettes rencontrent difft- 
cilement le second crampon dans lequel elles sont 
lanc6es. On dit alors que les navettes piquent et que 
le battant redoit. 

Battant Boivin. — Tout comme le battant Prey- 
nat, le battant Boivin est compost de crampons 
laissant entre eux le passage des pieces. Le syst&me 
■difT^re en ce que les navettes sont conduites d’un 
crampon a l’autre, k l’aide d'une cr6mailldre et de 
pignons dent6s. 




Fig. 193. 
Eattant Preynat. 



Fig. 194. Fig. 195. 

Battant Boivin circulaire. 
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La crtmaillere est constitute par une longue 
baguette de bois, de la meme longueur que le bat- 
tant, sur laquelle sont collees des dents de cuir. 
Ghaquecrampon porte deuxpignonsdentts en bronze, 
qui re^oivent leur mouvement de la crtmailltre. Le 
talon de la navette porte tgalement dans la partie 
qui glisse sur le guide inftrieur du crampon, une crt- 
mailltre de cuir cofit, ce qui lui permet d’etre 
actionnt par les pignons du crampon, de fr^on a 
etre lanct de gauche & droite ou de droite a gauche 
(fig. 196). 

Battants divers. — Dans la pratique, divers bat- 



Fig. 196. — Crampon de bat tan t Boivin. 

tantssont employes scion les genres d’articles a tis- 
ser. Mais tous ces battants sont congus sur les memes 
principes que les prtetdents. 

Dans le systeme des battants Preynat, ou a cro- 
chets, on utilise : les battants double piece a navettes 
superpostes, employes pour le tissage du velours et 
des tissus elastiques. Dans ce systeme, les navettes 
conduites par le meme crochet passent en meme 
temps; la marchure etant double (fig. 193). 
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Bas£s sur Ie systeme Boivin, on trouve les bat- 
tants circulates (fig. 194 et 195). Dans ces battants, 
la navette a la forme d’un arc de cercle, et les guides 
du crampon adectent la meme forme. Cette dispo- 
sition permet de donner un passage 6gal a la longueur 
du crampon et de pouvoir ainsi loger un plus grand 
nombre de pieces dans la longueur du battant. Ce 



Fig. 197. — Crampon de battant circulate. 

genre de battant n’est employe quo pour des articles 
en chainc coton, car on ne peut y adopter des navettes 
effilees, nScessaires au travail de la soie. Ii y a 
d’ailleurs une usure tr6s rapide surtout pour les 
navettes qui repiquent. 

Le battant chassant a pieces superposees permet 
6galement de loger deux fois plus de pieces sur une 
meme longueur de battant. 11 est tres pratique et 
bien usite. 
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Gommande de battant. — Deux genres de com- 
mandement des navettes sont Sgalement employes 
1° par carries : 2° par marionnettes . 

he commandement par cames s’emploie surtout. 
pour les baltants Preynat. Deux contre-marches A 
et A' (fig. 198) sont disposees sur la pilette de gauche du 
metier. Elies sont actionnGes par une camecatee sur 
le petit arbre des plateaux du m6tier. Le profil de 



ces cames est tracG d’apres la loi du mouvement 
uniformement accelGreetretarde. Les contre-marches 
Gtant actionnGes a tour de role, donnent au petit 
cyliudre, avec lequel elles sont relives par des cour- 
roies B et B' un mouvemeut circulaire et alternatif. 
Ge petit cylindre est solidaire du grand disque D,. 
sur lequel s’enroulent les courroies E et E'; fixees a 
la crGmaillGre aux points a et a'. Le disque D suit le 
mouvement circulaire alternatif du cylindre C, et 
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par le jeu des courroies agit sur la crSmaill&re k 
laquelle il donne un mouvement rectiligne alternati- 
on comprend que le disque D n’est 1A que pour 
amplifier le mouvement de la navette d6j4 donn6 par 
le cylindre C. 1! y a done lieu de rechercher quels- 
doivent etre les rayons de chacun de ces disques. Le- 
cylindre G est g£n6ralement 6tabli sur un diametre- 
6gal a l’^cartement des' marches, de fa$on que le- 
tirage s’opere bien verticalement et sans contre- 
tirage. Le diam&tre du disque D, sera calculS pro- 



portionnellemenl en tenant compte du parcours 
exact de la navette qui est 6gal a la longueur d’un 
crampon augments de la longueur du passage. 

Dans les metiers pour articles 6troits, a grand 
nombre de pieces, le parcours de la navette etant 
tr£s faible, on ne se sert pas du disque D qui devient 
inutile. Le cylindrfe C, sur lequel on fixe les courroies 
E et E', est seul employ^, son mouvement circulate 
etant suffisant pour assurer le parcours complet de 
la navette. 

Commandement par marionnettes. — Le comman- 
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■dementjpar marionnettes est 6galement employ6 
pour les battants a crochets, et pour les battants 
Boivin (fig. 199et200). 

En A est une poulie mobile fix6e sur le bati de la 
marionnette et sur laquelle 
vient passer la courroie 
c et c . Cette courroie est 
attache aux b&tonnets b 
et b , lesquels a leur extr6- 
mit6 portent 6galement des 
petites courroies g et g', 
fixee d’autre part en o et o' 
a la cr6maill6re. On com- 
prend aisGment que si Ton 
agit de bas en haut sur le 
batonnet b 1 la cr6maill6re 
sera tir6e de droitc a gau- 
che, et inversement, si Ton 
agit toujours de bas en 
liaut sur le batonnet b , la 
cr6maillere sera ramen^e de 
gauche a droite et les 
navettes auront fait leur 
parcours. 

Dans la pratique, la ma- 
rionnette se compose d’un 
bati (fig. 201). Le montant B 
est fix6 sur le bras du bat- 
tant k distance convenable. 

Les deux montants B et B' 
"sont des glissifcrcs dans lesquelles circulent libre- 
ment les batonnets b et b\ Chacun de ces baton- 
nets porte en son milieu une mortaise dans laquelle 
joue une languette /, qui oscille en un axe o. Cette 
languette est toujours maintenue en arriere par un 
16gcr ressort k boudin. En e e\ se trouvent des 



Fig. 200. — Marion- 
nctles a deux navettes 
(Mondon). 
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tiges de bois dur mais flexible appelees chasse-lan- 
queues. 

En L, un coulisseau (fig. 201) parcourt de bas en 
haut et de haut en bas l’espace fibre entre les deux 
glissteres. Ce coulisseau re$oit son mouvement de va 
•et vient d’une bielle appel6e sabre qui est command6e 
par le volant de gauche du metier. 




Fig. 201. 


Fig. 202. 


La languette 6tant repouss^e par le chasse-lan- 
guette l (fig. 202) est prise par le coulisseau L, remon- 
tant de bas en haut. Le batonnet b' est de ce fait 
remonte, tandis que le batonnet redescend, mais sa 
languette l se trouve repouss6e k Fint6rieur par le 
chasse- languette de gauche. Elle sera prise k son tour 
par le coulisseau lors de sa remontee. La cr£maillere 
est done ainsi actionnee de droite k gauche et de 
gauche & droite. 

Baret. — Hubanerie-Passementerie . 40 
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Navettes. 

Les navettes sont de formes differentes, selon les 
battants, selon les a< tides k tisser. On comprend"en 
effet que pour les articles chalne soie, d faut des 
navette > fines et effitees, tandis que pour les (haines 
coton il faut employer des navettes solides avec 
des compartiments aussi grands que possible, do 
fa$on a contenir de grandes canettes et obtenir le 
maximum de tramage. 

La navette comprend deux parties distinctes) 



Fig. 203. — Navette a trois cannettes (Mondon). 

le talon et I’avant. Souvent le talon et la navette 
ne forment qu’un seul corps (fig. 203). 

Le talon est la partie qui porte des coulisses^ et 
qui glisse dans les regies des crampons. II porte 
g6n6ralement sur la face ant6rieure, deux series de 
trois trous de crochetage , qui servent k fixer l’avant. 
L’avant peut se crocheter soit au milieu du talon r 
soit a gauche, soit a droite du talon, selon les 
n£cessit6s du bordage, de Particle qu’on tisse. 

L’avant re$oit la canette tournant sur une petite 
broche. En arri&re de la canette se trouve laboucle 
ou carre qui appuie sur celle-ci, et k l’aide d'un 
ressort que Ton r&gle a volontS, fait frein et 6vite 
un d6roulement trop rapide. Le fil de la canette 
passe dans une boucle fix£e au milieu de l’avant et 
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2 ou 4 boyaux logSs dans i’Spaisseur de la navette. 

Diverses ameliorations ont 6te apportees k la 
navette dans.le but s oit de remSdier aux bordages 
difficiles, soit d’6 viter la casse des fils a son passage- 
dans la chalne. 

Nous citerons : la navette avec frein Giraud , qui 
supprime le carre et son ressort, lesquels sont rem- 
p!ac6s par un 6crin faisant fre n -sur la C3nette. 

La navette avec broches k rotation , qui permet de 
renvider le fil de trame lorsqu il a trop de flotte- 
ment, 

Poilr Jes articles k faible tirage, on emploie un 
crin rigide que Ton d£signe sous le nom de pipe. II 
est fixe d’une part a la partie posterieure de la 
navette, et a son autre extremite libre. Ce proc£d£ 
est particulierement employe dans les navettes de 
broch6; il 6v*te le fendage et TSraillure du tissu, 
lorsque les navettes ont a travailler sur des parties 
larges et cons6cutivement sur des parties 6troites. 

Dans le but d’Sviter k la navette le fiottement 
di la chaine et surtout dans les articles a faible 
marchure, on feme la navette, c’est-&-dire qu’on la 
munit en dessus et en dessous d’un fil de fer en 
saillie qni seul peut supporter la friction de la 
soi 

Da meme, dans les articles k d6gagement diffi- 
cile, on emploie la navette gendarme , fil de fer place 
en avant de la navette et qui en Spouse la forme. 
Ce fil de fer p£n£trant plus avant dans la mar- 
chure, aide au d£gagement des fils qui ne seraient 
pas encore compl&tement s£par£s au moment du 
passage de la navette. 

Enroulement du tissu. 

Manchons. — Les manchons sont des cylindres de 
bois destines a la reception du ruban fabrique. 11s 



172 


METIER TAMBOUR. 


sont disposes sur un arbre place en dessous de la 
banquine. On les rend solidaires de i’arbre au moyen 
de pincettes de bois egalement qui se ferment a 
l’aide d’ecrous a oreilles (fig. 204). 




L’arbre des manchons re$oit son commande- 
ment du regulateur. 

Le regulateur. — Le regulateur est un reducteur 
de vitesse qui commande la barre a manchons, et 
regularise la reduction des coups de trame du tissu. 
II se compose generalement de trois roues dentees 
tournant sur des axes fixes sur une semelle de fer 
que l’on visse solidement sur le petit pied de 
gauche ou de droite du metier (fig. 205). 

Ges roues comportant chacune un pignon sont 
actionn6es par une roue k rochet et k cliquets. La 
roue a rochet regoit son mouvement d un cliquet 
fixe sur le levier L. 

En dessous, se trouve un second cliquet destine k 
6viter le mouvement retrograde du regulateur. 

Le levier L est souleve k chaque coup de batta t 
par la brasse et a l’aide d’une corde LT, qui vient 
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s’enrouler sur un petit tambour t. En t , un taquet 
arrete le levier k sa descente. 

Sachant le nombre de coups de battants que Ton 
doit donner au pouce, le diametre du manchon et le 
nombre de dents de chaque roue, ii est facile de 
trouverle nombre c'e dents du rochet que le cliquet 
doit prendre a chaque coup. Mais dans la pratique, 
il est plus vite fait d’agir par t&tonnement. On 



diminue ou on augmente, en agissant sur le plus 
petit tambour t 1 la longueur de la corde TL„ 
selon la reduction de battant a obtenir. 

D’ailleurs, au furet&mesureque le t : ssu s’enroule, 
le manchon grossit et l’enroulement se fait plus 
rapidement. G’est & l’ouvrier k corriger cela, en 
augmentant la longueur de corde TL, de fagon & 
obtenir une reduction toujoursTeguliere du battant. 

On a cherche a remSdier a ce d6faut d’enroulc- 


10 . 
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ment ou regulateur par des syst&mes de compensa- 
tion, mais aucun n’a donriS de r6suitat s^rieux. 

Le syst£me de fomtionnement du regulateur que 
nous exposons plus haut, est celui g£n£ralement 
employ^. Dependant, il a un d6faut, c’est que le 
regulateur enroule au moment pr£tis de la pleine 
marchure. Le tjrage est beaucoup plus conside- 
rable et la soie fatigue davantage. On y rem£die 
en employ ant un commandement par 6querre, 
place sur le petit pied. Avec ce syst&me, le regula- 
teur tire au moment du plaquage du battant. 

Pressions. — Pour les articles oii il faut tenir 
une reduction bien reguli&re, tels que les taffetas et 
failles, destinies A etre moires de meme que pour 



Iss gros tissusa Spaisseurs regulieres, pour les tissus 
elastiques, on emp!o;e ia pression (fig. 206). 

La pression consist e en un petit cylindre de 
1 ois A, garni de liSge a sa surface, et qui est 
encartMTaided’un pivot dans deux lames de bois ou 
'de fer T. Ce rouleau vient appuyer sur le manchon 
de tirage. Une charge plac6e au bout des lames 
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accentue la pression du rouleau. Le ruban descend 
de la longueur, passe corrune a l’ordinaire, sur le 
manchon de tirage. 11 est pressi entre le manchon 
et le rouleau A, passe pjr dessus ce rouleau et 
est entralhisur le manchon d’enroulement aclionni 
lui-meme par un rigulateur ou par des cordes 0, 
faisant friction sur les deux manchons. 

Manchons piquis. — Pour certains articles tel 
que le velours, la passementerie et divers articles, 
dont le grain risquerait de s’ecraser par enroule- 
ment direct ou par pressions, on se sert de manchons 
pique de petites aiguil es tres fines, sur les- 
quelies, le tissu adhere plus facilement, pour retom - 
ber, apres avoir fait le tour du manchon, dans 
une caisse reservee k cet efTet. 

Dans certains cas, on se sert egalement de toiles 
de cardes dont on entoure le manchon. 

Ratelier. — Le ratelier est foime de deux tra- 
verses assemblies aux grands pieds et d’une sirie 
de traverses en bois inclinees de droite a gauche, 
qui portent des che\illes coniques sur lesquelles 
on fixe les billots. L’inclinaison des petites traverses 
a pour but de divier les ensouples de fagon qu’elles 
puissent monter k la couronne sans chevauche- 
ment. 

Les billots sont serris k la main sur les chevilles 
et lorsqu’elles touchent les poulies de la couronne, 
les ensouples sont descendues k la main. Cette 
mithode fait perdre beaucoup de temps, car il faut 
arreter le mitier a chaque fois. C’est pourquoi on 
a expirimenti divers modes de donneurs automa - 
tiques de chaine oudescentes automatiques (fig. 207). 
Dans les descentes automatiques, les chevilles du rate- 
lier sont des tiges de fer trifili, sur lesquelles les billots 
tournent librement. Ceux-ci sont munis sur un de 
leurs bords d’une gorge sur laquelle vient s’enrouler 
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une corde qui fait frein. Cette corde monte k la 
couronne, redescend le long de Pensoupb, et a son 
extr6mit6 porte une faible charge qui tend la corde, 
4aquelle fait frein sur le billot et l’empeche de se 
dSrouler. La corde passe en outre dans un ceil fix6 k 
la poulie de charge de l’ensouple et porte un nceud 



tout de suite au-dessus de cet oeil. De sorte que 
lorsque l’ensouple monte, l’oeil atteint le nceud et 
soul&ve bg&rement la corde, aussitotle billot n’ayant 
plus de frein, sedSroule, la charge de l’ensouple redes- 
cend, et la corde n’est plus soulevSe, se tend et fait 
frein a nouveau sur le billot. De nombreux systemes 
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sont employes pour dtbiter la chaine, mais tous sont 
basts sur celui que nous venons de dtcrire. Aucun 
n’est parfait, sauf le dtbiteur qu’on emploie dans les 
metiers velours. Ces genres de dtbiteurs de chaine 
par ensouple ne donnent des rtsultats effectifs que 
dans les chalfies coton surtout. Ils ne peuvent pas 
ttre utilises dans les articles ltgers et a reduction 
trts rtgulitre. 

Couronne. — La couronne est constitute par un 
cadre en bois fort qui est plact sur les chevalets, 



k lapartie suptrieuredu mttier (fig. 208). Elle com- 
porte une strie de petites traverses de bois ou de 
fer, portant de distance en distance, des entailles 
destintes a soutenir les tringles de fer, servant d’axe 
aux poulies. La couronne est simplement poste sur les 
chevalets, et peut etre avancte ou reculte selon les 
ntcessitts. Elle est recouverte de planches, ce qui 
la preserve de la poussitre d’abord, et permet fac- 
ets du mttier. La couronne est a 2 ou 3 tombees , 
On dtsigne sous ce nom le nombre de rangtes 



METIER TAMBOUR. 


m 

dorat on peut disposer pour la tombSe des charges. 
Tons les metiers nouveaux poss^dent des couronnes 
a R tombSes. Les charges ou plombs sont moins 
gen6set ne risquent pas dans leur descente deter- 
nir les ensouples voisines. 

Montage et r6glage du mdtier tambour. 

Montage du bati. — Les deux petits pieds sont 
relics aux grands pieds a l’aide des ceintures. Puis on 
assemble les petits pieds par la traverse de devant et 
les grands pieds par la traverse de derriere. On met 
en place la banquine et le ratelier. On fixe les colonnes 
de fonte destinies k soutenir les chapiteaux, on place 
ceux-ci qu’on relie par le fronton. On monte ensuite 
ies pieds tourn6s et les chevalets sur lesquels on dis- 
pose la couronne. Puis, s’il y a lieu, on place les 
pilettes; ceci fait, on plombe le metier a l’aide d’un 
fii a plomb qu’on applique sur les grands pieds, et 
aussi du niveau a bulle d’air pour r6gler Faplomb 
horizontal. On peut alors disposer les organes m6ca- 
niques du metier. 

On monte'd’abord l’arbre principal ou grande barre . 
On s’assure que les paliers de cet arbre sont a 6gale 
distance des petits pieds, que l’arbre est de niveau, 
qu’il tourne bien librement. On place ensuite les 
volants en ayant soin de disposer les croisillons por- 
tant les coulisses du pivot de trame en regard Fun 
de l’autre. 

On place ensuite la barre de soie. Th6oriquement, 
ceMe-ci doit se trouver a la meme hauteur que la 
banquine. Mais dans la pratique, on la tient quelque 
pen* plus haute, de fasonA diminuer le frottement des 
fik sur la baguette deverre. Si la barre de soie est trop 
basse, ou qu’elle soittropa l’arriere, on dit qu’elle 
cmehette , c’est-A-dire que les ensouples qui passent 
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sur les baguettes de verre torment le crochet. C’est 
ce qu’il taut Aviter absolument parce que cette dis- 
position provoque un tirage considerable de la chaine 
et entraine la casse des fils. 

, On place ensuite le battant de faqou a ce qu’il sodt 
bien parallele A la banquine etque les deux crampons 
extremes soient A Agale distance des petits piods, 
c’est-A-dire qu’il soit bien au milieu du metier. 

Pourregler la hauteur du battant, on place de chaque 
cdte de celui-ci un fil tendu, partant de la premiere 
baguette de verre de la barre de soie, jusqu’A la ban- 
quine. Ge fil represente une ligne droite qui doit pas- 
ser juste au milieu du petit peigne lorsque le battant 
est au plaquage ou A la position d’extreme arriere. On 
monte ou descend le battant selon le cas, par les tAs 
filetes qui le supportent sur les sabots places sur les 
chapiteaux et qui lui servent de point d’oscillemeni, 
et cela, jusqu’A ce que le fil tendu arrive de chaque 
cqte exactement au milieu du peigne. 

De plus on doit observer que lorsque le battant est 
a moitie de sa course il doit se trouver sur la verti- 
cale qui part de son point d’oscillation. 

Les manchons 6tant A leur place, sur la barre A 
manchons, le rAgulateur Atant fixA par cote du nastier 
on place ensuite l’enfilage et son cadre. Chaque 
planche est attachAe aux cordes de tirage qui corres- 
- pondent A la marche qui doit les faire fonctionner. 
On le charge par-dessous, convenablement et selon 
que les planches ont peu ohbeaucoup de fils A lever, 
et aussi pour faciliter leur retombAe. 

On 1’appareille sommairement de fa<?on A ce que la 
chaine tendue vienne en une nappe A peu prAs hori- 
zontale. Ceci fait, ovUencroise l’enfilage, de faqon A prA- 
parerle tordage; cette opAration se faiten envergeant 
. chaque chaine par fdeux [cordons tendus le long du 
mAtieret sur l’un desquels on fait lever les fils impains 
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et sur 1’autre les fils pairs de manure qu’ils ne puis- 
sent se meler ni passer Tun devant 1’autre. . 

On encorde ensuite le metier, c’est-A-dire qu’on 
place sur la couronne des cordes provisoires qui par- 
tent du ratelier, passent sur les poulies de la cou- 
ronne, sont chargees a l’aide d’une poulie k crochet 
et d’un plomb, pour venir s’attacher a la barre de 
soie. 

On place ensuite les ensouples sur le ratelier. Les 
ensouples de lisiere sont placSes de fagon k occuper 
les poulies extremes de la pifcce et ceux du fond du 
tissuse placent g6n6ralement sur les poulies de milieu 
de la couronne. En tous cas l’ouvrier devra placer ses 
ensouples le plusjjudicieusement possible, de fa$on 
que dans la tomb6e k la barre de soie, ils arrivent k 
se presenter au grand peigne en face de la partie de 
1’enfilage sur laquelle ils doivent travailler, et sans 
toutefois que les ensouples de chaines differentes puis- 
sent etre confondues, ce qui serait un grand inconve- 
nient pour le rattachage des fils cass£s. G’est d’ailleurs 
avec la pratique qu’on obtient les meillsurs r&sultats. 
Les ensouples sont nou6s aux cordes provisoires et 
tires jusqu’a la barre de soie ou ils sont noues a la 
chatne de Tenfilage appel6ejvulgairement pelliere . 

Les ensouples doivent aussi etre convenablement 
places sur la barre de soie. Le classement le plus 
favorable doit suivre celui des planches. Les planches 
dont le travail est constamment alternatif demandent 
beaucoupde degagement, doivent etre placees devant, 
et les ensouples occuperont la premiere baguette de la 
barre de soie. 

Les planches qui travaillent a de rares intervalles 
seront plac6es derriere, et les pnsouples occuperont 
les dernieres baguettes ou la barre de soie. Les lisieres 
qui foment le lien du ruban se placent aux dernieres 
planches et les ensouples aux demises baguettes. 


MONTAGE ET RE GLAGE DU METIER TAMBOUR. 181 


Tordage. — On procSde ensuite au tordage des 
fils (fig. 209). La pelliSre de l’enfilage ayant 6t6 encroi- 
s6e fil par fil, est nou6e k l’ensouple de la chaine nou- 
velle qui lui-meme est encrois6 par l’ourdisseuse. Les 
fils se donnent done de chaque cot£ un par un et dans 
l’ordre voulu. Au lieu de les renouer, ce qui prendrait 



trop de temps, on leur fait subir un tors. A cet effet* 
on prend, de la main gauche les deux chaines dans le 
partage que donne le premier fil d’encroix, en passant 
l’index et le majeur dans le partage de la chaine de 
Tensouple et Pannulaire et le petit doigt sont passes 
dans le passage de la pelli&re. En agissant de cette 
main par une simple pression sur la chaine, les fils se 
donaent un k un. On saisit done le premier fil de la 
Barbt. — Rubanerie-Passementerie, 11 
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pellidre et celui de l’ensouple entre le pouce et l’index 
de la main droite. On les dStache du nceud en les. 
cassant avec Tangle et sans les l&cher on leur imprime 
un premier tors. Ensuite, on allonge avec le pouce co 
premier tors sur ce fil venant de la barre de soie et 
on lui imprime une seconde torsion en le roulant avec. 
le pouce sur le majeur de la main gauche. 

Lorsque tout est tordu, on enlSve les fils d’encroix 
et on tire les pieces de fa$on a faire passer les tors, 
dans les maillons de 1’enfilage et dans les dents du 
petit peigne. On attache la chaine aux manchons et 
on charge les ensouples convenablement selon les. 
donn6es fournies par la mise en fabrique. Le metier 
est pret a travailler. Cependant, il reste une mise au 
point a effectuer, c’est-a-dire qu’il faut coordonner 
les mouvementsdu metier, les faire produire en temps 
voulu. 

Reglage de l’enfilage. — L’enfilage doit etre 
plac6 de fa$on k ce qu’il soit le plus pr&s possible du 
battant lorsque celui- ci est a son extreme limite de 
parcours k Tarrtere, et sans toutefois le toucher. Gela 
afm d’obtenir le plus grand angle d’ouverture de la 
chaine. On regie cette position de Penfilage en avan- 
$ant ou reculant l’6chelle. 

On r^gle la hauteur enpla^ant un fil tendu partant 
de la premiere baguette de la barre de soie a la ban- 
quine, comme nous l’avons dit pour le battant. Cette 
ligne droite doit §tre bissextile de Tangle d’ouverture 
de la marchure du cot6 du tissu. 

L’ouverture dela marchure se mesure d’un maillon 
de lisse de la planche en marchure k celui de la 
planche rest6e en bas. On comprend que selon les 
articles la hauteur de la marchure varie. Elle est en 
g6n6ral de 24 k 26 lignes; si l’enfilage comporte un 
grand nombre de planches, il est Evident que les 
planches situ£es a Tarri&re devront donner plus de 
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marchure de fa$on a obtenir une nappe de chaine 
bien r6guliere. On peut faire varier la marchure en 
faisant varier le rayon des cames ou plateau, des. 
touchettes du tambour qui actionnent les marches- 
On peut la faire varier encore en d6pla$ant les pitons 
des marches auxquels sont attaches les tirants des. 
planches. Mais dans ce cas, il faut Sviter les contre- 
tirages des tringles et des cordes qui ne tombent plus, 
d’aplomb. 

Enfin la marchure doit etre telle que la navette 
puisse passer librement sans toucher les fils de 
chaine. 

Reglage de la navette. — En principe, la 
navette doit se mettre en mouvement quand la 
marchure est completement formSe. Lorsque le pivot 
de trame est a son point le plus en arriere, le croi- 
sillon du volant 6tant horizontal, la navette doit etre 
A moiti6 de sa course, le talon p6n6trant d’une meme 
quantity dans les crampons voisins. A ce moment les. 
marches doivent etre A la meme hauteur, si le 
commandement est fait par marionnettes, les deux 
languettes doivent 6tre exactement en face Tune de 
l’autre. On rAgle cette position par les tendeurs dis- 
poses A cet effet. 

Pour obtenir une course r£guliere de la navette, il 
fiaut qu’il y ait une proportion bien Atablie entre le 
petit tambour et la poulie de commande de la 
cr£mailli6re. Si cette proportion n’a pas 6t6 observAe, 
on y remSdie en grossissant le petit tambour par des 
semelles de cuir, ce qui donnera un plus grand par- 
cours, si au contraire on augmente, par le meme 
procGdA, le diametre de la grande poulie de com- 
mande on diminuera la course. 

ThGoriquement, le galet des marches qui actionnent 
les navettes doit se trouver sur la verticale qui 
passe par le centre de l’arbre qui porte les cames- 
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Dans la pratique on reporte Is galet un peu en 
arrive de cette verticale en reculant l’axe des 
inarches. Cette m6thode attSnue la brutality du 
coup de navette. 

Trame. — On donna le nom de trams a la partie 
<ie la chalne comprise entre le tissu et la face du 
crampon, lorsque le battant est a sa position arriere. 
Nous avons dit qu’on r6glait la trame en dSplagant 
le pivot de trame. La longuaur de trame depend de 
la port6e du metier, de la largaur des articles qu’on 
tisse et de la grandeur des navettes. Ea g6n6ral on 
met le minimum de trame et juste pour qua la 
navette puisse passer librement sans toucher lachaine. 
Trop de trame facilite le frottement de la chaine sur 
les dents du peigne, augmente la casse des fils, pro- 
voque des raccrochures et occasionne du grippage. Le 
bordaga est en outre plus difficultueux. 

Chaine. — La chaine doit etre le plus long pos- J 
sible, mais pour les articles a dGgagement difficile on 
att^nue la longueur. Si la chaine est fournie sur rou- | 
leaux, ceux-ci devront etre places un peu au-dessus J 
de la barre de soie. S’ils Staient places a hauteur de | 
la barre de soie, il arriverait qu’au fur et a mesure | 
qu’ils perdraient du diam<Hre, la chaine crochetterait J 
sur les baguettes de verre. | 

i 

Nombre de planches necessaires | 

a l’execution d’un article. 

Le nombre de planches k employer est relatif a la l 
<jualit6 des lisses employes. Si on adopte par exem- i 
pie la lisse coton, on constatera qu’il n’en entre pas 
plus detrois sur une ligne. On divisera done le nombre 
de fils k la ligne par trois et le rSsultat obtenu donnera - 
le nombre de planches n6cessaire a la confection de | 
Particle. Si Pon n’observe pas cette rdgle, on aura \ 
•quelquefois une grande largeur de chaine a Penfilage J 
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qui ira en se rAtrAcissant vers le petit peigne et pro- 
voquera la casse des fils, de ceux du bord en particu- 
lier. 

Principaux d^fauts de tissage qu’ilfaut eviter. 

Simulinage. — Ce dAfaut se produit particuliere- 
ment sur ks articles taffetas on faille un peu fourres 
^ en soie. On dit qu’un article simubne lorsqu’il reprA- 
sente apres tissage une grosse cote transversale sui- 
vie d’une petite. Gelaprovient de ce qu’une partie de 
la chaine supporte plus de charge que Pautre. On y 
remAdie en rAglant bien son enfilage ou alors en chan- 
geant la position de la barre de soie. 

Grippage. *— Le grippage est caractArisA par un 
aspect usagA et craquelA du ruban. 11 se produit soit 
par la chaine, soit par la trame. On le reconnalt en 
Atirant le ruban dans un sens ou dans Pautre ; si en 
1’ Atirant dans le sens transversal le grippage dispa - 
ralt, c’est qu’il est produit par la trame. De meme 
que si on Atire le ruban dans le sens de sa longueur, 
le grippage disparait, c’est qu’if est produit par la 
chaine. 

Le grippage par chaine se produit lorsque dans un 
ensouple on aura des portAes de fils irrAgulierement 
tendues ou quand le tramage n’est pas en rapport 
avec la chaine. Si les passAes de trame sont insuffi- 
santes pour retenir la chaine, celle-ci apres tissage 
aura tendance A se retirer et produit le grippage. 
Dans ce cas, on arrive A le corriger en ajoutant quel- 
ques coups de battants de plus A Particle. 

Mais gAnAralement le grippage par chaine se pro- 
duit par ce que les soies sont trop nerveuses et n’ont 
pas AtA assez chevillAes. On y remAdie en mettant 
aux ensouples le minimum de charge et en laissant 
sAjourner le ruban sur le manchon le plus longtemps 
possible. 
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Le grippage par trame S3 produit surtout lorsque 
le m6tier a trop de trame ou lorsque le tramage Stant 
k plusieurs bouts, les canettes n’6tant pas bien faites, 
il y a un bout plus tendu que les autres. Dans ces 
conditions il est facile de remSdier k ce dSfaut. 

Rayures. — 11 se produit quelquefois des rayures 
sur le ruban qui n’ont point de cause apparente. 
Elies proviennent d’un mauvais passage des fds au 
petit peigne. 11 faut 6viter, autant que cela est pos- 
sible, de faire commencer la dent du petit peigne en 
meme temps que la voyage de 1’enfilage. On compren- 
dra que le fil pass6 sur la premiere planche aura plus 
d’action sur la dent du petit peigne que le fil plac6 
sur la planche la plus 6loign6e. De ce fait, il forcera 
davantage sur la dent flexible et on aura une dent 
lerm6e & cot6 d’une dent plus ouverte, ce qui pro- 
duira des rayures. 


CHAPITRE VII 

METIERS VELOURS. 


Nous nous bornerons a donner ici une description 
tres sommaire du m6tier velours, qui dans le fond est 
bas6 sur la meme principe que le metier ruban. " 

Le tissage du valours est fait sur doubles pieces, 
entre lesquelles travaille la chalne de poil (fig. 211). 
Un rasoir est dispose sur la banquine qui partage le 
poil exactement a mi -hauteur, entre les deux chaines 
■de fond qui le lient on obtient de cette fagon deux 
pieces tissues en meme temps. 



On comprend que pour arriver a ce but, il faut 
modifier certains organes du metier tambour. 

. Nous allons prendre d’abord le metier velours 
simple, envars toile k quatre planches de poil. 

Les organes de ce metier qui varient avec ceux du 
metier tambour sont la barre de soie, la banquine, 
r^chelle. 

La barre de soie. — Elle comprend trois Stages 
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de baguettes (fig. 212). La baguette du bas n° 1 regoit 
la chaine de fond et la lisi&re, s’il y a lieu, de la 
piece de dessous. Les baguettes n° 2 ou milieu, 
regoivent lea deux chafnes de poil. La baguette n° 3 
re$oit la chaine de [fond et la listere de la pi6ce de 
dessus. Toutes ces baguettes sont months sur des 
tiges de fer taraud6es places de distance en distance 



sur la barre de soie, et qui permettent de rSgler la 
hauteur. 

Enfilage. — L’enfilage se compose de quatre 
planches de poil qui sont plac6es devant, en raison de 
l’amplitude de marchure qui leur est n6cessaire. 
Deux planches de fond se trouvent a Farriere. Ces 
planches sont form6es de lisses a doubles maillons, 
avec l’Scartement n^cessaire entre chaque piece. 
Pour que le rSglage de l’enfilage soit parfait, il est 
n6cessaire que la bissextrice de Tangle des marchures 
produites soit une ligne droite partant du tissu k la 
baguette de la barre de soie. 

Les planches sont actionnSes par des plateaux pla- 


i 
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c6s a droite du metier. Elies sont moufl6es par le 
has avec une seule charge pour les deux. 

Les plateaux de commande du fond sont des 
plateaux de deux coups qui font lever les planches k 
contre-sens. 11s ont chacun deux coups de lev6e 
et deux coups au repos (fig. 213). 

Les plateaux de poil sont au nombre de quatre 
(fig. 214). Le premier et le troisieme sont traces de la 


i 

i 



meme fa$on mais sont d6cal6s de deux coups sur 
l’arbre. Le deuxteme et le quatrieme sont traces 
identiquement et chassis 6galement de deux coups. . : 
Mais la premier et le deuxieme sont a contre-sens, de i 
meme que la troisieme et le quatrieme. : Cj 

La transmission du mouvement des marches aux 1 
planches s’opere par un syst^me de tirage moufl6 sur J 
l’Schelle qui permet de faire baisser une planche | 
lorsque l’autre leve. 1 
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Le mouvement des planches de fond est transmis 
par une excentrique en forme de cceur appel6 vul- 
ga.\rementpolichinelle(fig. 215). Get excentrique accen- 
tue le mouvement de la levee des planches, d6j& 
donn6 par les plateaux, en Pacc6l6rant au depart et 
en le retardant a la descente. 

Disposition des ensouples de poil. — Les 
ensouples de poil ne passent pas directement sur la 
couronne, mais sur des poulies disposes au-dessus 
sur un dispositif appel6 porte poil . 

Afin de r6gulariser l’embuvage, on dispose sur les 
poulies de charge une baguette de bois, assez forte, 
qui est chargee et monte r^gulierement en meme 
temps que les ensouples de poil a l’aide d’un rSgula- 
teur r6gl6 selon la hauteur de poil du tissu. De cette 
fag on les ensouples ne prennent pas plus d’embuvage 
les uns que les autres. 

Souvent, on se sert de distributeurs automatiques 
de chaine, qui ne sont que des pressions actionn6es 
par un r6gulateur et entre lesquelles passe la chaine 
qui se distribue r6gulierement. 

Banquine. — La banquine sert d’appui a l’ouvrier, 
en meme temps qu’elle supporte divers organes n6ces- 
saires : les boucles, les platines, le glissant et les 
rasoirs. 

La boucle sert a maintenir le tissu dans laquelle 
celui-ci est pass6. Sa conformation speciale permet 
de la monter, de la descendre, de l’avancer ou de la 
reculer de fagon qu’elle puisse bien etre r6gl6e comme 
hauteur et qu’elle puisse etre rapprochSe le plus pr6s 
possible du peigne lorsque le metier est au plaquage. 
De plus, la boucle n’est maintenue dans sa position 
que par un ressort. Ge qui permet de la faire glisser 
sur le tissu lorsqu’on veut d^tisser. 

Les platines sont formSes par deux r£glettes de 
cuivre entre lesquelles au sortir de la boucle passe 
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« tissu. Ces rSglettes sont supportSes par des tiges 
filetSes et sont series par des Serous k oreilles. Les 
platines qui sont placSes tout de suite avant le rasoir* 
servent a rSgler la coupe. En les Slevant ou en les 
abaissant, on lSve ou on abaisse le tissu de fa$on a 
ce que le rasoir coupe exactement le poil par moitiS. 

Le rasoir est supports par une longue regie de bois 
qui est animSe par un mouvement de va et vient & 
chaque tour du mStier et qui rase lepoil chaque coup. 
On se sert Sgalement du rasoir dit papillon. Celui-ci 



£e compose d’une regie de ferplacSe le long de la ban- 
quine sur laquelle sont placSes plusieurs glissiSres qui 
portent une petite lame rasoir qui s’aiguise a chaque 
coup sur de petites pierres disposSes & cet effet. Ce 
systSme est bien prSfSrable au premier, car ilpermet 
d’obtenir une coupe plus rSguliSre, plus nette et 
Svite la perte de temps pour l’aiguisage des rasoirs. 

Les 2 branches du velours partagSes par le rasoir, 
(fig. 216) passent sur des baguettes de verre placSes sur 
le devant de la banquine. Elies redescendent sur 
d’autres baguettes fixSes sur la traverse de devant du 
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metier et enfm sont conduites sur les manchons* 
piques, lesquels sont places k I’arriOre du metier. 

Les metiers velours envers satin sont months d’une 
fagon absolument identiques & ceux du velours uni- 
Les planches de satin sont placOes a Tarriere et sont 
Ogalement actionnOes par un systeme de mouflage k 
l’Ochelle, qui permet lorsqu’une planche au-dessus. 
descend, une planche de la chaine de dessous monte. 

Les planches de satin et de lisiOre sont commandoes 
par un tambour placO par cote du mOtier. 

Rdglage du metier velours. — Le rOglage du 
mOtier velours s’opOre de la meme fagon que pour le: 


! 


c 

’ I 


L 



Fig. 217. „ 


metier tambour. On rOgle d’abord la hauteur des 
boucles. La premiere boucle de chaque cotO Otant 
bien placOe, on tend une corde sur laquelle on rOgle 
les autres. 

Pour rOgler l’enfilage on opere de la meme fagon 
que pour le tambour ; des fils tendus sont passes d& 
chaque cot6 de l’enfilage,' en partant de chaque 
baguette de la' barre de soie pour venir jusqu’& la. 
boucle. Le poil au repos doit suivre la ligne horizon- 
tale AB (fig. 217). L’enfilage de fond doit Otre placO- 
de telle sorte que les grands maillons soient partagOs 
exactement par moitiO par la ligne AB. La ligne AC. 
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<ioit passer un peu en dessous du trou sup6rieur des 
maillons. La ligne AD doit passer un peu au-dessus 
des trous de ces memes maillons. 

• La hauteur de poil se regie en augmentant ou en 
r6duisant par des cartons le rouleau qui sert k enrou- 
ier la corde de la baguette de poil. Les poulies des 
ensouples de poil doivent toujours etre en contact 
avec la baguette. S’il arrive qu’une poulie ne suit pas, 
c’est qu’elle a trop de charge. On r6duit cette charge 
ou on recule quelque peu la boucle de la piece, ce 
qui fait prendre un peu plus de hauteur de poil a la 
piece. 


CHAPITRE VIII 


MfiCANIQUES D’ARMURES 


Le metier tambour permet de tisser des articles k 
diverges armures mais d’une fagon tres limit6e puis- 
qua aveclas organes on ne peut tisser avac plus de 
26 ou 32 planches, ce qui complique d6ja beaucoup 
le tissage. 

On se sert done pour le tissage des articles plus 
compliquSs, de la mecanique d’armures dite Jac- 
quard. Cette mecanique a ceci de particular que 
chaque fil peut travailler indSpendamment l’un de 
Taut re. ' 

C’est a la suite de diverses modifications du metier 
& la tire qu’avaient apportSes les mecaniciens Falcon 
et Vaucanson que Jacquard inventa en 1801 la m6ca- 
nique qui porte son nom et qui donne une impulsion 
considerable a l’industrie des tissus et rubans fa§on- 
n6s. 

Mdcanique Jacquard (fig. 18 ). 

Principe. — Les crochets A portent aleur extr6mit6 
superieure un bee qui peut s’accrocher sur un couteau 
en p ante inverse appele lamedegriffe figure en G, a 
son extr6mit6 inferieure le crochet possMe un talon 
cOuclS dans lequel vient s^accrocher une corde ter- 
minus dans le bas par un mousqueton, c’est le collet C, 
qui passe a traverj la planche a collet P et porte les 
cordes d’empoutage, chaque crochet passe k travels 
I’ceil d’une des aiguilles transversales E. 

Les aiguilles sont terminGes a droite par un talon 
qui s’engage dans un 6tui special perc6 d’autant de 
trousqu’ily a d’aiguilles et dans chaque trou est 
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plac6 un ressort a boudin arr§t6 par l’aiguillette E, 
k gauche, le cylindre B percS 6galement sur ses 
quatre faces de trous correspondent aux aiguilles. 

Si la griffe G se soul&ve, elle entratnera tous les 
crochets qui glisseront dans les yeux des aiguilles en 
entrafnant les collets et les cordesd’empoutage fixSes 
kces collets. Tous les fils l&veront,mais si on appuie sur 
rextr6mit6 de gauche des aiguilles, les crochets seront 





Fig. 218. 

repousses en arriere et manqueront la griffe. Celle- ci 
montera a vide et tous les fils resteront au repos. 

Or, si sur le cylindre B nous plagonsjun carton qui 
en certains points aura 6t6 perc6 de trous, il se pro- 
duira ceci, c’est que lorsqu’on fera plaquerle cylindre, 
les aiguilles qui rencontreront] un trou du carton y 
p6n£trcront et rentreront 6galeraeiit]*dans le trou du 
cylindre, les crochets ne bougeront pas de leur posi- 
tion verticale. Mais si les aiguilles re hcont re nt l’Gpais- 
seur du carton, elles seront repousses 'en arriere et 
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entraineront le crochet. 11 s’ensuit que partout ou le 
carton, qui repr^sente le dessin ou Parmure k tisser,. 
sera trou6, les fils leveront. Partout oh il prSsentera 
aux aiguilles une surface rigide, les fils resteront au 
repos. 

Description sommaire de la mecanique Jac- 
quard (fig.f219). — La mecanique est contenue dans. 



Fig. 219. 


un b&ti constitu6 par deux cot6s en bois fort appelSs. 
jumelles. Ces c6t6s sont rSunis sur le devant par la 
planchette k aiguilles sur^le dernier par deux regies, 
entre lesquelles est encastr6 l’Stui k 61astiques, dans. 
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Is bas par la planche a collets. Ge bati est fixe sur les 
chevalets du metier a l’irfterieur du bati se trouve la 
griffe. Celle -ci est formee par une espdce de caisse 
.sans fond qui coulisse de chaque cote dans le b&ti, 
et dans laquelle sont plac6es les lames. 

~ Sur le devant de la m6canique se trouve le battant 
•compost ’de deux bras relics par des traverses et qui 
supporte le cylinire. Le battant oscille sur un pivot 
fixe sur le bas du bati. Sur la partie sup6rieure des 
liras du battant sont fix£es des cames en forme de S. 
Dans ces cames roule un galet solidaire de la griffe, 
•qui chaque fois que celle-ci aicensionne ou descend, 
fait retirer le battant ou plaquer le cylindre. 

Le cylindre est mobile autour de ses deux axes. 
Sur chacune de ses quatre faces, il est perce d’autant 
d’alv£oles qu’il y a d’aiguilles k la mecanique, k ses 
•deux extr£mit£s et au milieu il porte trois petites 
chevilles de bois appelees p6dones qui servant de 
repaire pour les cartons Sur un de ses cotes, il porte 
une lanterne qui porte quatre fuseaux, ce qui permet 
de faire tourner a l’aide d’un l quet le cylindre d’un 
quart de tour chaque fois que le galet de la griffe 
agit sur le battant. 

Transmission du mouvement a la mdcanique 

(fig. 229). — La mecanique re$oit son mouvement de 
1’arbre principal . Sur le pivot de trame est fixe un disque 
portant une coulisse appeiee demi-lune. Surce disque 
est fixe un bras de fer k coulisse portant egalement 
un pivot, sur ce pivot on adapte une longue bielle de 
bois appeiee anguille A. L’anguille vient s’articuler 
a un levier L qui oscille autour du point O, fixe par 
c6te du metier et tres en arriere. Au point G de ce 
levier une autre bielle ‘B de moindre longueur vient 
egalement s’articuler. Cette seconde bielle est fixee 
au levier de la bascule au point H. Le levier de bas- 
cule F oscille autour du point M et par un mouve- 
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ment de leve et baisse souleve et abaisse la griffe k 
l’aide des tiges T placees de chaque cdte de la meca- 
nique. 



Fig. 220. 


Empojutage. — Chaque crochet et par consequent 
chaque collet doivent porter autant de cordes que de 
pieces. Afm de faire tomber verticalement les fils 
d’arcade sur chaque piece, on emploie les verres de 
grille qui sont des baguettes de verre disposees sous 
chaque rang de [crochet, et placees en dessous des 
collets. Les verres de grille aident a la repartition 
des cordes sur toute la longueur du metier et evitent 
les differences de marchure qui pourraient sepro- 
duire. 

Toutes les cordes descendent en eventail et passent 
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dans des plancheites d’arcades calces dans un cadre 
special, chaque planchette en face de sa piece respec^ 
live. Ces planchettes (fig. 221) sont perches d’autant 
de trous qu’il y a de cordes. Les trous allant de gauche ' 
a droite ferment les chemins. Les cordes sont placAes 
en commensant par la gauche et 
par le rang le plus en arriere 
aux cordes sont attaches les 
lisses A mail Ions de verre destines 
a recevoir la chalne. En dessous 
du maillon est une seconde lisse 
a laquelle est suspendu un fuseau de verre ou de 
mAtal, destinA a faire contre-poids. II est Evident 
que les lisses doivent etre attachAes avec soin et en 
observant que les maillons soient tous a la meme 
hauteur. C’est ce qu’on nomme Pappareillage. 

Reglage de la mdcanique. — Lorsque le battant 
plaque, les crochets doivent etre au repos. Ils tou- 
chent lAgerement les lames et sont un peu au-dessus 
decelles-ci. On arrive A les mettre dans cette posi- 
tion en d£pla 9 ant la planche A collets. 

Le cylindre doit etre bien parallAle A la planchette 
d’aiguilles de fagon A bien plaquer uniformAment. On 
le regie en remontant ou en descendant ses axes par 
les dispositifs placAs A cet effet. 

La pression du cylindre sur la planche d’aiguille ne 
doit etre ni trop forte ni trop faible, on la corrige en 

I agissant sur le galet de presse qu’on recule ou qu’on 
avance suivant les nAcessitAs. 

La loquet du cylindre ne doit faire tourner celui-ci 
quelorsqu’ilestdAjA eloignA des aiguilles, car celles-ci 
accrocheraient les cartons. 

Perfectionnements A la xndcanique Jacquard. 

Les mAcaniques Jacquard les plus employAes sont 
de 400, 600, 900, 1 200 crochets. On a cherchA A 



Fig. 221. 
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apporter certaines modifications dans Is but de la 
rendre plus pratique, avec le plus grand nombre de 
crochets possible. 

Mecanique Vincsnzi. — C’est une reduction dfr 
la mecanique Jacquard avec cet a vantage que le 
degriffage se fait plus facilement, Paiguille etant 
rendue independante du crochet, le carton n’a plus 
qu’a vaincre une 16g£re resistance. Gependant, cette 
mecanique est peu employee, peu repandue en raison 
•de la difficulte du lisaga. 

Mecanique Verdol. — Cette mecanique tres 
reduite egalement, diff6rencie de la mecanique Jac- 
quard, eh ce qu’elle emploie au lieu de cartons, du 
papier sans fin, sur lequel sont perfores les trous 
correspondant au dessin a effectuer. Ge papier, trop 
faible pour resister a la pousses des aiguilles n’agit 
pas directement sur cellss-ci. II selections simple- 
ment les aiguilles qui doivent etr^ repouss6es, aussi 
cette mecanique est-elle munie d’un appareil special 
dit avant train qui sert k cette sei ction. 

La mecanique Verdol est d’une grande precision 
mecanique. Son entretien et son fonctionnement sont 
•delicats. On l’emploie pour tisser des articles fins et 
charges en soie (Voy. fig. 11 p. 44). 

Raquettes et ratieres. 

Afin d’eviter l’encombrement du tambour et des 
plateaux, on emploie generalement pourletissage des 
rubans unis, une mecanique d’armures dite raquette . 
G’est une reduction plus grossiere mais exacte de la 
mecanique Jacquard. Elle ne comprend qua deux 
Tangs de crochets et peut actionner 26 ou 32 planches. 
Nous ne reviendrons pas sur son principe ni sur son 
fonctionnement que nous avons decrits plus 
haut. L’avantage de la raquette est incontestable. 
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Mais on ne peut obtenir avec cette m6canique une 
grande vitesse particulierement dans les 6troits. 

De nombreux genres ou raquettes ont 6t6 cr66s r 
mais qui sont toutes bas6es sur le meme principe. 
Telles sont les raquettes baisse-leve dont le mouve- 
ment de lev£e ou de baissSe desfils facilite beaucoup 
la production. 

Dans cet ordre d’id6es, la mScanique d’armures. 


la plus simple et la plus rationnelle est la ratiere 
Staubli (fig. 222). 

Cette ratiere constitue un r6el progres sur les 
m6caniques d’armures d^j'a connues. Son organisa- 
tion robuste et trds mScanique permet de donner le 
maximum de rendement. 

Sa double grille donne un mouvement ires precis 




BATTANTS BROCHEURS. 20$ 

de baisse et levOe et permet un bon degagament de 
chaine et une vitesse plus grande surtout dans les; 
metiers etroits. 

Battants brocheurs. 

Dans les battants brocheurs qui sont des battants 
boivins a plusieurs stages, les crampons possedent 
autant de coulisses qu’il y a de navettes. Le m£ca~ 
nisme doit au mordent voulu amener a la hauteur de 
la marchure, la navette qui doit tisser (fig. 223). 

Le battant comprend : 1° une partie fixe (faux 
bois) ou sont fixOs les peignes et qui oscilie sous, 
faction de la brasse; 2° un porte-navette mobile qui 
s’Oleve ou s’abaisse en glissant entre le faux bois* 
Iequel lui communique son mouvement d’ oscillation. 
Ce porte-navette est reliO en haut par des tringles et 
des leviers a une barre d’ascension, il porte en bas* 
par un galet sur une rampe ou montagne dont le 
role est d’amener chaque rang de navettes au niveau 
du tissu. La commande se faisant par marionnettes- 
k chaque coup de barre le tenon du coulisseau va 
droit a actionner qu’une seule languette et les deux 
chasse-languettes doivent appuyer en meme temps, 
contre les coulisses des batonnets. 

Pour un battant k deux navettes, il faut deux pai- 
res de coulisses, deux crOmaillOres, deux paires de: 
pignons, uhe montagne. Pour les battants a plusieurs- 
navettes, les rangs du haut et du bas sont comman- 
dos de la meme fa^on. Les navettes intermOdiaires- 
regoivent leurs mouvements des pignons dentOs 
placOs sur, arbre vertical (fig. 224! en arriOre des. 
talons. A partir de quatre navettes, on emploie la 
mOcanique dite caisse d’ ascension (fig. 225). 

Les battants brocheurs sont employes au tissage 
des fagonnOs par trame. 11s sont employes pour tis- 
ser les articles genre ecossais ou reps, dans les mOtiers*- 
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tambour. Mais en g6n6ra1, ils sont surtout employes 
dans les metiers Jacquard. 



| 


Nous ne pouvons, dans le cadre de cet ouvrage, 
donner une description complete de ce genre de bat- 


Fig. 223. — BatfantTbroelicur. 
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tant ; nous nous bornerons a en donner le principe du 
fonctionnement. 


Fig. 224. — Arbre de trois navetles. 



Fig. 225. — Gaisse d’ascension (Mondon). 

Le type de battant brocheur le'plus employe estle 
battant a deux navettes. 

II se compose, comme tous les brocheurs, d’un 
Baret. — Rubanerie-Passementerie. 12 
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balti fixe appelb faux bois, et d’une partie mobile 
appelbe porte -navette. Le faux bois est fix6 
sur les bras du battant et porte les petits peignes. Le 
porte- navette glisse de bas en haut et de haut en bas* 
sur le faux bois. C’est-A-dire qu’il amene les navet- 
tes sur la bissectrice de Tangle de marchure. II poite 



les crampons et les cr6maiI16res ainsi que le systdme 
de commande des navettes. 

Le mouvement d’ascension du porte-navette est 
donnb par une esp&ce de came C appelbe montagne 
(fig. 226). Les montagnes sont placbes sur les tra- 
verses et a cotb du metier en dessous du battant- 
La partie fixe P de la montagne est fixbe sur la tra- 
verse. La.partie G est mobile et oscilie autour du 
point O. Un ressort a boudin B tend tou jours a la 
tenir blevbe. En dessous de la montagne G, setrouve 
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un petit coulisseau de bois appel6 rat , qui k son 
extr6mit6 de gauche est attir6e en .avant par un 
ressort a boudin et qui peut etre tir6 a droite par 
nne corde tournant autour de la poulie de renvoi L. 
Le porte-navette repose sur un galet assez large A 
qui roule sur la montagne C. Lorsque le battant se 
retire en arriere, si le rat R est tir6 par la corde L, 
et Gchappe la montagne, celle-ci s’abaisse sous le 
poids du battant. Ge dernier n’ascensionne pas et 
c’est la navette de fond qui passe. Si au contraire le 
rat n’est pas tir6 a Parriere par la corde L, il glisse 
sous la montagne G et la tient sur6lev6e. Le galet A, 
lorsque le battant se retire k Parriere, glisse sous la 
montagne et le porte-navette ascensionne de telle 
fa$on que la deuxi&me navette se pr&sente a l’ouver- 
ture de la marchure. 

Le rat R, tir6 par la corde L regoit son comman- 
dement d’un dispositif special plac6 en haut du 
m6tier, pres de la m6canique et que Pon d6signe sous 
le nom de petite mecanique. Gette petite mScanique 
poss&de autant d’aiguilles et de tirages qu’il y a de 
navettes broch6es au battant. Ce sont les cartons 
qui agissent sur les aiguillles et la petite mecanique 
regoii son mouvement d’ ascension d’une came dis- 
pose sur le grand arbre dn metier. 

Le commandement des navettes est donn6 pr6- 
cisSment par le mouvement ascensionnel de la 
marionnette, solidaire du porte-navette. Un dispo- 
sitif permet d’actionner les chasse-languettes, a tour 
de role et selon la position du porte -navettes. 

Les battants brocheurs k plus de deux navettes 
fonctionnent sur R meme principe. N6anmoins, pour 
aider a l’ascension du battant qui est fort lourd et 
pour 6viter sa descente brusque, on dispose sur le 
haut du metier une barre d’ascension portant d’une 
dart des leviers auxquels sont fix6s de forts ressorts 
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& boudins et d’autre part des tringles auxquell:s est 
suspendu un porte-navettes. Cedispositif permetun 
£quilibre a peu pres parfait an battant. Dans ce cas, 
on remplace les montagnes (fig. 227)parune caisse 
<T ascension. 

Nous terrninons cette etude sommaire des metiers 
a rubans, qui est forc6ment tres incomplete. Notre 



Fig. 227. — Montagne. 


but a 6te de donner simplement quelques idees 
generales en indiquant les principes sur lesquels 
repose le fonctionnement des divers organes de ces- 
metiers. 

Ces principes ont 6te entierement mis a jour par 
MM. Lebois et Frecon dans leur ouvrage : Les Metiers 
d tisser dont l’edition est malheureusement epuisee* 
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Le devidage. 

II consiste k enrouler sur des bobines les fils livrSs 
en flottes ou en Scheveaux (fig 228). 

Le travail inverse est le reflottage (fig. 229). Le 
d6vidage, sa pratique aussi bien pour la chaine que 
pour la trame, soit avant, soit aprks la teinture. 

Cette operation estfaite par le moulinier ou par le 
dGvideur, mais au moulinage le fil subit une torsion 
avant de s’enrouler. 

Le bobinage renvide les fils d’une bobine sur un 
autre {doublage, purgeag?, mise en canettss, etc.) 
{fig 230). 

Ces premieres preparations que subissent les fils, 
pr^sepient de grandes analogies. 

Les machines k divider varient avec les pays et 
les matures k travailler. Les flottes sont monies 
fcur des tavelles ou tournettes appel£es aussi guindres 
(nom donn6 a la circonference du dSvidoir). Les fils 
s’enroulent sur des roquets et un croisement lei dis- 
pose r6guli£rement sur toute la longueur. 

Les m^caniques circulaires months sur axe sont 
de 12 tavelles ; ce type se rencontre chez les ouvrieres 
k domicile. 

Le type courant est de 40 tavelles monies paral- 
Element et adoss6es. 

Le? aVelles sont de 6 a 8 branches. Les extr6- 

12 . 
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mitSs portent des fourchettes a Scartement variable. 

Pour le coton, les guindres ont la forme indiquSe 
dans la figure 231. Un dispositif permet de rSgler 
la distance des axas suivant la dimension des 
flottes. 

Le syateme a tambour horizontal est le plus com- 


Fig. 228. — Devidoir. 


mun dans le moulinage. Des potences fixSes a l’enta- 
blement tiennent les broches portant les roquets. 
D’un cot6 un oeillet re^oit le bord de la broche, le 
bout opposS se loge dans une Schancrure et frotte 
par un tambour sur le disque de l’arbre. Une 
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Roflolteur. 


entaille permet de relever le bout de la broche et 
d’immobiliser la bobine. Ce disque fait tourner le 
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Canneti^re 


tambour rendu solidaire du roquet par la broche. 
Cette rotation entraine les tavelles etlefilse devide. 
Les fils frottent sur une baguette de verre qui fait 
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tirer la soie. Des guide- fils sont pos6s par un plan- 
chette anim6e d’un va-et-vient horizontal produit 
par une came en cceur. 

Pour divider la soie, on la d6plie en l’6tirant sur 
une colonne de bois avec crochet (trafusoir). 



La dGvideuse la place sur les tavelles et cherche le 
bout a tirer, puis elle donne une I6gere impulsion k 
la tavelle sans quoi le fil casserait au choc resultant 
de Tinertie. Pour la chaine, la bobine ne serait pas 
assez serrSe. On procdde a un bobinage appelfc d6tra- 
cannage. Les bobinoirs sont k tambour ou a friction 
horizontaux ou verticaux (fig. 232 et 233). 

La forme de la bobine est donn6e par celle de la 
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camequipeut etreencoeursymStrique ou non(fig. 234 
et 235). 

Dans certains types de bobinoirs, les cames sont 
remplac6es par des roues a jour ou des tambours 
fendus en zig-zag (fig. 236). 

I Is sont munis d’arrets automatiques k la rupture 
d’un fil. 

Pour qu’une bobine soit bien faite, le fil doit etre 



F»g. 233. — Bobinoir. 


dispose rSguli&rement en spires parallMes ou croisSs 
(fig. 237). Les bobines croisSes permettent de retrou- 
ver plus facilement le bout cass6 et donnent moins 
de dSchet. 

En terme de dSvidage, on dlt qu’une flotte est 
itranglee (cassefr6quente)gatewse(bouchons, boucles), 
mouchette (fils dont les bouts n’ont pas 6t6 renouSs). 
La soie vole si un brin n’est pas soud6 aux autres. 
Ell e defile si la flotte est mouchetSe. 
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Comine preparation du tissage, le travail du d6vi- 
deur est important. Pour produire vite et bien il faut 
•6 viter l’arret t rop frequent qui entraine une production 
inf6rieure et une quality mediocre. 

Si les bouts des noeuds n’ont pas 6t5 enlev£s au 
ciseau ils seront retenus entre les dents du peigne, 
d’oii nouvelle casse. 



Tig. 2 oO. — Tambour Staubli. 


Pour la’trame si le lil devide se bri.se, il y a fausse 
passure et coup de trame a vide. 

Enlln le dGvidage donne d’autant moins de dSchets 
qu’il a etG plus soign6, et que les fils d6roul6s A vide 
ont^6t6 remont6s sur la Hotte. 

On poss^de aujourd’hui des appareils k grande 
production avec mise en marche progressive, arret 
automatique, enroulages paralleles ou croisures 
variables (fig. 238). 

La production par bobine est 6gale au produit de 

Bahet* — H uba lerie-Passemenlerie. 13 
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I 

la circonfdrence moyenne'par le nombre de tours a la 
minute (200 k 400 metres k la minute). 

On voit qu’ellepeut §tre augments de deux famous t 



Cannette k enroulement croisfi sur lube bois sans rebords. 
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On distingue Fourdissage a la main et l'ourdissage 
6canique (fig. 239 et 240). 

Les organes essentiels comprennent : 1° un ratelier f 
rte de chassis qui re^oit les bobines (on Fappelle 



Fig. 238. — Bobine Schweiter. 

issi cadre ou cantre ) ; 2° un tambour sur lequel s’en- 
ule la chalne. 

L’ourdissoir circulaire a main est encore le plus 
iploy6 dans la fabrique de ruban. 

II se compose d'un dGvidoir & axe vertical et a 
it pans ; les ailes sont reli6es par des traverses. En 



Fig. 239. — Ourdissage mecanique. 
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Fi£, 240, — Ourdissa^a a Ja rpain. 
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Jiaut et enbas, un3 traverse mobile est munie de trois 
flches, line dite d'arrtt et deux Aches d’encroix. Ge 
tambour est supports par des montants constituant 
le bftti. lAin deux sert de coulisse & un curseur en 
hois (compos) qui peut glisser sur toute la hauteur des 
£6n$ratrices. Ce curseur (vulgairement poule) porte 
une tablette oh sont plant6es des chevilles de verre, 
dites d’enverjure et au-dessous une tige de fer ou une 
grillette. Le compas monte ou descend par une corde 
s’enroulant sur Paxe, et passe sur une s6rie de poulies, 
qui r6duisent son dSplacement par rapport k celui de 
Pourdissoir. 

Le mouvement d’enroulement est donna par une 
manivelle qui commande le tambour par une corde 
crois6e. 

Le r&telierou la cantre repoit de 40 k 100 bobines 
disposes sur quatre ranghes vertical es. Chaque ran- 
g£e est prise successivement de haut en bas et de bas 
en haut, ou bien on prend alternativement une bobine 
en haut et une en bas dans la m§me rang6e. On 
rentre les fils dans les guides, on les rassemble et on les 
noue. L’envarjure se fait avec le pouce et Pindex. 

Le dernier fil et les impairs pass9nt en dessous du 
pouce et au-dessusde Pindex, le deuxi&me et les pairs 
passent sur le pouce, et sous Pindex. Cette reunion 
est une portee ou musette. Les fils croisGs, on les passe 
sur les chevilles d’encroix sans dSplacer les mains. 
L’ouvri4re place un encroix pour maintenir les fils 
dans leurs positions respectives. Elle fait toumer 
l’ourdissoir jusqu’aux chevilles du talon. Le compas 
descend, elle accroche, encroise, et revient 4 sa posi- 
tion initiale. Pour la deuxi4rae demi-portde, elle 
fait toumer en sens inverse, le compas'se dirige des 
chevilles du talon aux chevilles d*encroix. 

De distance en distance elle place des encroix. Lors- 
qu’elle a ourdi la longueur voulue, elle attache les fils 
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4 la chavilh fixe et elle noue la chaine aux chevilles 
d’encroix. 11 ne reste plus qu’A plier la chaine sur des 
billots ou des rouleaux ensouples, en donnant aux fils 
une certaine tension pourqu’ils ne s*embrouillentpas. 

Dans les ourdissoirs m6caniques, le tambour est 
horizontal et peut tourna r m6caniquement. Un peigne 
enverg^uret un system * de tiges parallMes font 6car- 



Fig. 241. — Ourdissoir Audouard. 

ter a volont6 les fils pairs et impairs, ce qui facilite 
beaucoup le travail. 

Les casse-fils sont encore peu rSpandus. Celui de 
rourdissoir Audouard est tr^s simple (fig. 241). Les 
fils passent sur deux rouleaux et portent une sorte 
<i’6pingle plate et recourbde. 
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Lorsque le fll casse, l’Cpingle tombe entre les rou- 
leaux, Pun s'£carte et provoque le debrayage. 

Le rentrage des fils au peigne se fait k la passette du 
milieu aux extr£mit6s. L’ourdissage sectionnel pour 
les couleurs exige des peignes sectionnCs, qui per- 
mettent la separation de la chaine en tranches. 

Embuvage. — A mesure que les fils de chaine sont 
inserts dansle tissu, ils croisent la trame, suivant la 
loi de Parmure. Le fil tiss6 n’est plus rectiligne, mais 
il pr£sente des sinuosites. 

Supposons un fil AB de 2 metres tiss£ jusqu’au 

A o U 

Fig. 242. 

milieu, la ligne sinueuse a 1 metre, mais la ligne 
droite AO est plus petite (fig. 242). 

Cette difference est le retrait ou embuvage. Elle 
depend : 1° de la grosseur du fll eU’embuvage est plus 
grand pour la trame coton par exemple ; 2° du 
nombre de croisement. II est plus grand pour le taffe- 
tas qui croise tous les coups (10 k 12 p. 100) que 
pour les serges ou les satins. Pratiquement on tisse 
un 6chantillon. Si 50 centimetres de chaine ne 
donne que 45 centimetres de tissu, Pembuvage est de 
10 p. 100, et il faudra en tenir compte dans Pourdis- 
sage. 

Dans le tissu 6pingl£, Pembuvage est considerable. 

La section est formee de saillies circulates ou semi- 
circulaires. Le rapport de lacirconferenceau diametre 
etant 3,14, celle de ladenn-circonf£rence au diametre 
est 1,56. 

Pratiquement Pembuvage est compris entre ces 
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liraites. On compte 2,3 en moyenne. C’est-4*dire qu’ii 
faudra ourdir plus du double de la largeur du tissu b 
fabriquer. Enr6sum6 pourle serg6 et le satin, l’em- 
buvageestde 10 p. 100 au maximum ; pour le taffetas^ 
12 p. 100 en raison du nombre des croisements. 

Pour les chaines £pingl6es de 100, 150 p. 100 et 
quelquefois trfes sup6rieur. 

La trame subit aussi un retrait. La rendue est la dif- 
drence entre la largeur au peigne du battant et la lar- 
geur du ruban. v 

Vitesse de Tourdissoir. — Ella est donn6e pane 
nombre de tours k la minute multiple par la circon- 
f6rence du d6vidoir. 

Pratiquement en raison des arrets, ruptures de fils,, 
encroisage, garnissagedu r&telier, le rendement effec- 
tif n’est que 30 40 p. 100, de la vitesse th6orique. 

Des peignes. 

La peigne fix^ au battant maintient le fils de chains 
& 6cartement r6gulier, et donne la reduction. II aide 
le battant k refouler la trame et & I’insGrer dans le 
tissu (fig. 243). II y a autant de peign:sau battant que 
de pieces. Le grand peigne qui partage grossi&rement 
les fils avant leur passage dans le tissu fait partie de 
renfilage. II est en cuivre ou en melchior; les autres 
sontform^s de lames d’acier m’nceset flexib'es, sou- 
d£esaux extr6m.t6s. 

On d^signe les peignes par le nombre de dents au 
pouce (27 millimetres) ou k la ligne (2““,25), c’est la 
portae). Selon Particle fabrique, la portae peut varier 
de 12 k 180 dents au pouce, c’est-4-dire de 4 a 60dents- 
au centimetre ; les p us courants sont de 72 k 80 dents, 
au pouce, soit de 27 4 30 dents au centimetre. On 
a atteint 20 dents a la ligne (100 dents au centimetre) 
et mSme dGpasse cette finesse pour les toiles m§talli- 
ques. 
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La largeur est calculGe ea multipLant le nombre 
da dents A la ligne par le nombre de fils passes entre 
claque dents. 



Ce dernier term 3 varie suivant l’article : 
De 1 a 6 pour le taffetas; 

De 3 k 11 pour les serg6s; 

De 3 £ 15 pour les salins. 
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II est donn6 par la disposition. 

Dans les portees moyennes (6 dents k la ligne) on 
fait des p?ignes depuis 15 dents de largeur (favour 
de 2 ligne 1/2) jusqu’k 900 dents et au-dessus (150 
lignes, tableaux tiss6s). 

Les peignis plus largjs concermnt les 6toffes. 

La hauteur du p?ign3 doit 6tre plus grande pour 
les articles qui exigent plus de marchure (caout- 
chouc), c’est le p eigne a grande foule. II en est da 
mSme pour les rubans de velours k cause du rebut- 
t ige du battant. 

Pour les articles tubulaires (cravates) dont la lar- 
g3ur est variable, le peigns est en 6ventail. 

Pour le tissage des perles, le peigne est muni de 
crochets qui prennent la perle au moment voulu pour 
la faire glisser d«ns le tissu. Le peigne envergeur 
simplifie 1’ourdissage. Deux rangs da soudu^e au 
quart et au trois quarts de la hauteur et un systdme 
de leviers permettent di s6parer las fib pairs et 
impairs qui sont arrfites par les soudures. II tst facile 
de passer enlre eux un 01 pour les encroiser. 

Des navettes. 

La navette est un'morceau de bo*s dur (buis, sor- 
bbr) ou da corne, perc6 d’une mortaise (chasse) ou 
se loge la navette, petite bobine portaat la trame. 

Dans le rub an, la navette n’est pas lancSe ou volante 
comme dans le tissage des StofTes. Elle est toujouis 
guid6e par un talon pris dans une coulss?. La 
commands se fait par crochets ou par pignons et 
cr6maill6res. Avec la soie, la trame a tendance k 
vc-nirtropvite et k Hotter. Pour T6viter, onemplo ela 
navette k d6rouler; une tige arqu6e faisant ressor 
■appuie sur la canetle, le fil passe, dans des annelets 
lenus par de petits ressorts k boudins (boyaux) et 
iort lat6ralement par un ceil de verre situ6 enson 
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milieu. La navette a tension retrograde est employee 
pour le ruban & bords tires par roquetin. Un ressort 
lait retrograder la navette lorsque latramen’est pas- 
tendue. 



Fitf. 244. 

Pour le coton, le cordonnel, le metal, la tendance 
a d6rouler n'a pas a etre qombattue et les boyaux 
sont inutiles. 

La navette a d6filer a 61 e essay ee avec succes dans. 



Fit 


le tissage du ruban. Une brosse d* polls empeche la 
soie de s’febouler. Elle peut recevoir des canettes plus 
longues qu’on change moins souvent ce qui accroit 
le rendement. 

Chaque article demande ine forme et des dimen- 
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sions sp-ciales. On distingue des navettes a 2 ou 4 
boyaux, des navettes £plusieurs canettes, desnaveltes 
arqu6es pour battaots circulates, des navettes allon- 
gees pour le ruban velours (fig. 244 k 246). 



Fig. 246, 


Courses des navettes. — Le chemin parcouru 
par la navelte est 6gal a la longueur du crampon 
plus la largeur du passage. Cette course est r6glable 
par le d6placement des pitons d’attache. 

A B 6tsnt la longueur du llottage de trame, mesu- 
r6e de Toed au tissu, A'B', la position symetrique, la 
course AA' sera deux lois A B plus la Iaigeur du 
tissu. 

Le tableau suivant donne les limites de variations- 
de course, d’apres des donr6?s expeiimentales. 

6 pieces. 


I.argeurs 

largeurs n 11 is 

Itrorlies 

cn li <fnes. 

cn cent. 

(‘ii ccnl. 

en cent. 

90 

20,25 

49 

50 

50 

11,25 

1(2,5 

35 


8 pieces . 


50 

11,25 

33,7 

36,5 

30 

6,75 

24,3 

25,2 


12 pieces . 


40 

9 

28,3 

29,2 

26 

5,85 22,5 

23,4 
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16 pieces. 


Large -irs 

largeura 

unis 

broch$3 

6Q lignw. 

en cent. en cent. 

en cent. 

28 

6,3 

22,5 

23,4 

12 

2,7 

24 pieces 

16,6 

17,1 

15 

3,35 

17,8 

18,2 

2 

0,45 

11,7 

« 


Ce tableau ne s’applique qu’aux navettes k course 
fectiligne. 

La course de la navette est 6gale au double du 
flott6 de latrame,pluslalargeur du passage. Ellevarie 
de 18 k 50 centimetres des 6 aux 24 pieces. Elle est 
de 1 k 3 centimetres plus grande pour les brochGs 
-que pour les unis de la m£me largeur. 

Dans le m6tier tambour, le depart des navettes 
n’a lieu que lorsque la marchure est terminee. 

Dans le Jacquard, il se produit un peu avant. On 
r&gle le d6part des navettes en inclinant la coulisse 
des marionnettes autour du pivot de la trame. 

On fait varier la vitesse du passage en rapprochant ou 
Poignant lepivot des marionnettes deceluidela trame. 

Des cames. 

Dansles metiers k rubanlemouvament des planches 
est donn6 par des excenlnques ou cames qui foulent 
les marches ou les laissent au repos suivant que les 
lisses doivent lever oubaisser. Les cames reproduisent 
le raouvement des pieds dans le metier basse lisse. 

Le m6tier tambour a deux series de cames : 

1° Les touches disposes sur le cylindre et dont les 
nombre et disposition sont donn6s par Parmure; 

2° Les cames des ar mures fondamenlales 1 taffetas 
simple ou tubulaire, luisant, qui se retrouvent dans 
la plupart des dispositions. 
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Elies appuient sur une roulette ou galet solidaire 
de la marche qui travaille commelevier du troisi6me 
genre. Cette roulette substitue au frottement de 
glissement un frottement de roulement bien moindre 
(flg. 247). Chaque came repr6sente un coup de 
trame; leur nombre est marqu6 parle rapport. 



Fi r. 2i7. 


V 

Pour le taffetas le rapport est 2, ce qui suppose 
deux cames calces k 180 degr6s sur un arbre faisant 
un tour lorsque l’arbre principal en fait deux. Par 
le jeu de cames les planches 6voluant k contre sens 
16veront ou baisseront un coup sur deux. II en 



248 et 241). 



est ainsi des excentriques toile dans les metiers k 
6toffe. 

Enr6alit6 dans les metiers h ruban, l’arbre des 
cames fait un tour, tous les quatre de Tarbre principal ; 
4a mftme marche est foul6e deux fois pendant une 
rotation complete de leur axe : par suite les deux 
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cames sont doubles et disposes en croix c’est-&-dire£ 
90 degr6s (fig.- 248). 

Les cames de luisant doivent maintenir une plan- 
che lev6e pendant deux coups cons6cutifs et Stre dis- 
poses sym6triquement (fig. 249). 

Pour les listeres rondes, le plateau comprend un 
jeu de quatre cames, deux pour maintenir la planche 



Fig. 250. 


pendant un coup, les deux autres pendant trois coups, 
(fig. 250). 

Profit des cames. — Si nous consid6rons une 
planche se levant tous les quatre coups, le mouve- 
ment circulate de Tarbre principal doit etre trans- 
form6 en mouvement alternatif d’une phase active 
pour trois inactives. Tel doit etre le role dela came. 
Si l’ascension et la descente se faisaient suivant la 
loi du mouvement uniforme et sans temps d’arret, le 
graphique serait le suivant. II se reproduirait apre? 
trois intervalles 6gaux (fig. 251). Le profll serait 
celui de la came en coeur. 

11 ne peut en §tre aimi : la came nejpeut appuyer 
d'un seul coup, ni lecher brusquement, les angles vifs 
doivent 6tre adoucis. Le passage de la navette n’est 
pas instantan6 comme dans les metiers ou elle et t 
lanc6e ; Tangle de marchure doit rester ouvert pen- 
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dant la fraction de temps oil la navette glisse entre 
les fils de chalne. 

La pratique a fait admettre qu6 la marchure doit 
prendre un peu d’avance et les planches commencer k 
lever un peu avant le depart th6orique de l’ascension. 

Le mouvement commence insensiblement, la plan- 
che doit ensuite se lever tr6s rapidement, se ralentir 
de m6me et marquer un temps 
d’arrfit qui fixe la marchure. 

Les memes phases se retrou- 
vent pendant la descente. 

II est convenu d’admettre que 
le temps de lev6e et de rabat 
sont 6gaux et repr6sentent en- 
semble la moiti6 de la phase Fig. 251. 

active. 

Nous avons de ce fait un quart de temps pour 
Pascension, un demi pour le passage des navettes, un 
quart de temps pour la descente. 

Ces conventions reposent sur des donn6es exp6ri- 
mentales, elles n’ont rien d’absolu et chaque cons- 
tructeur peut se servir d’autres donnSes au gr6 du 
client, ce qui modifle le profit et le trac6 des cames et 
excentriques. 

La representation graphique flxera les id6es 
(fig. 252) : portons sur Paxe des x les temps, ou les 
longueurs des arcs decrits par le petit * rayon de la 
came pendant ces temps ; sur Paxe des y la lon- 
gueur correspondante de la course du galet. 

Le chemin bris6 O'ABC figurerait un mouvement 
d’ascension ou de descente uniformes avec temps- 
d’arrit. 

Pour r6aliser les conditions flx6es plus haut le 
depart a lieu un peu avant l’origine ; Pascension 
uniform6ment acc6l6r6e, puis uniformSment retards 
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est flgur6e par deux arcs de parabole DE et FA et 
me portion rectiligne EF. 




Fig. 2o2. 


Pour avoir le profll, nous allons reprGsenter cette 
courbe en coord onn6es angulaires (fig. 253). Les arcs 



•dScrits par la came sont figures par leurs angles 
^correspondents ; les quatre temps, c’est-k-dire un 
tour complet de l’arbre des cames par la circonf6rence 
entire ; les longueurs indiqu6es sur l'axe des y 
-seront portSes sur le rayon vecteur issu de o ♦ 
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Comme cercles di recteu re, trains celuidu corpsde 
la cameet le cercle enveloppant ; 
la difference des rayons' £quivaut 
A la variation de course du galet. 

La division en quatre arcs 
de 90 degr£s indique les temps 
dont Tun est actif et trois 
inactifs. Une subdivision en arcs 
egaux donne la position des Pig 25 i. 
points 0,A,B,C dans le profil. 

Les points interm6diaires sont obtenus en portant 




Fig. 255. 


sur le rayon vecteur les ordonndes correspondantes. 
En figurant le galet, la courbe de profit est tangente 
A ses diverses positions. 
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11 ne faut pas perdre de vue que le profil depend 
deThypothfcse od Ton s’est plac6 ; la construction des 
caraes varie done d’un type de metier k un autre et 
tile est encore souvent empirique. 

Pour une lev6e brusque et une descente rapide, on 
aurait le trac6 suivant (fig. 254) avec deux arcs de 
d6veloppante comme dans la came en cceur. 

On trouvera k la figure 255 des types de cames pour 
armure toile , serge de trois et serge de quatre , l’arbre 
principal faisant deux tours pour un de celui des 
cames. Les m§mes remarques peu vent servir au trace 
des proflls des cames qui commandent les navettes 
ou qui donnent le profil des bobines de d6vidage. 

Teinture. 

La teinture donne aux matures textiles les colora- 
tions voulues. Des connaissances precises de la chi- 
mie des couleurs sont indispensables aux praticiens. 
Nous n’envisagerons que les Elements usuels relatifs 
au ruban. 

La soie se teint g6n6ralement enflottes ; on distin- 
gue la teinte en cru, en souple et en cuit. 

La soie 6crue conserve la presque totality de son 
grfcs. MouillSe k froid, elle re$oit un simple lessivage 
dans un bain sodique qui a pour effet de la dSgrais- 
S3r. 

La soie assouplie passe dans un bain tiede ou elle 
perd 8 p. 100 de son poids. 

La soie cuite est d6creus£e dans l’eau bouillante 
savonneuse : l’immersion dure une heure. Suivant 
lesqualit6s elle perd de 22 a 27 p. 100 de son poids. 
La perte de poids indiqu6e par le conditionnement 
est un moyen de s’assurer que la soie ne contenai* 
pas des matures Strangles. Sans qu’il y ait eufraude, 
la soie (au dGvidage par exemple) a 6t6 salie et 
humect6e d’huile l6g&rement pour faciliter le travail. 
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Pourlacuite, les 6cheveaux sont r6unisen matteaux 
et enfermSs dans des sacs de toile pour que les fils 
ne s’embrouillent pas. C’est en quelque sorte, le blan- 
chiment de la soie. Apr&s, vient Pavivage, qui 
redonne k la soie son brillant ; les 6cheveaux sus- 
pendus k des batons sont tremp6s dans un bain 16ge- 
rement acidul6 k Pacide sulfurique. Le bain con- 
tient du bichlorure detain que Ton pr6cipite par le 
phosphate de chaux. 

Aprks plusieurs lavages, on charge au silicate de 
soude. 

Par la charge, le fil retrouve lepoidsqu'il a perdu ; 
lorgansin se charge k 30 p. 100, ce qui est peu, pour 
conserver au fil de chaine sa r6sistance. La trame 
est charg6e k 60 p. 100 ; on peut, en couleur attein- 
dre 80 p. 100, et meme 200 p. 100 dans les noirs. 

Le teinturier ne peut r6pondre de la charge qu’avec 
une tolerance de 5 k 10 p. 100. Cette operation est 
intSressante pour le fabricant, a qui on rend plus que 
son poids. Si elle coute par exemple 40 francs le 
kilogramme, et que la soie cote 200 francs, l’exc6- 
dent de poids k partir de 20 p. 100 exon^re du prix 
de la charge. Aujourd’hui, toutes les soles sont char- 
gees, ce qui n’est d’ailleurs pas une fraude. 

La soie va enfin k la teinture ; l’ouvrier prepare 
son bain en puisant de la couleur dans un tonneau 
avecunecasse. Les batons portant les 6cheveaux sont 
agit6s&la main, ou m6caniquement, pourquelap6n6- 
tration soit uniforme et 6viter les marbrures. Onn’ar- 
rete Pop6ration que lorsqu’on a obtenu a peu pr6s 
lateintede PSchantillon. Les couleurs employ6es sont 
d6riv6esde P aniline, fuschine, etc. 

Pour teindre le ruban de velours non charge, la soie 
mouill6e est pass6e dans un bain de rouille k 2 p.100 ; 
rinc6e, elle va deux fois de suite dans un bain ttede 
(30°) contenant 3 p. 100 de cristaux de soude. 
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Le bain suivant contient 20 p. 100 de prussiate de 
soude, et 10 p. 100 d'acide muriatique. L/immersion 
est d*une demi-heure et Pon rince k Peau froide. 
L’engallage se fait a 100 p. 100 de tanin vert et noir,. 
Pimmersion dure plusieurs heures. On ajoute ensuite 
4f>. 100 de bichlorure detain. Aubout de deux heures 
PopOration est terming par un ringage et le velours 
"est teint ennoir et charge 50 p. 100. 

Le velours couleur en ruban sefait sans charge: la 
soie est assouplie dans un bain d’eau soufr6e, et 
teinte dans un bain additions de savon de cuite. On 
rince et on adoucit k Palumine. 

Dans la teinture du coton, il y a peu de cuite ni de 
charge ; le coton est pass6 k Peau bouillante et teint 
aux couleurs natureiles fix6es par Pengallage ; le 
tanin de cachou ou de sumac donne avec la rosani- 
line ses d6riv6s et les colorants basiques des combi- 
naisons insolubles. La matidre colorante estm6lan- 
g6e au tanin ; la combinaison est solubilis6e par 
l’acide ac6tique ; k chaud Pacide distille et la cou- 
leurseflxe. y 

La soie artificiellq se teint directement comme le 
coton sans etre ch£rg6e. Pour obtenir des nuances 
tranches, il faut blanchir dans un bain tidde (45°) 
contenant du sel marin ou chlorure de soude a 5 ° 
Beaumd. Au bout d’une heure on rince k fond et on 
teint avec des colorants diamines ou basiques, selon 
la couleur demandSe sur un bain de sulfate de soude 
&10p. 100 du poids de la soie. Pour les nuances fon- 
c6es on teint directement au bain de sulfate. 

Metiers modernee. 

11s sont caract6ris6s par une plus grande vitesse 
obtenue en am£liorant la commande des planches, du 
battant et des navettes. 

Le nombre de coups battus a la minute de 100 a. 
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120 dans les vieux metiers passe a 180 et memo 200 
et 300 coups. Les vitesses de 400 coups k la minute 
restent thGoriques et Inexperience d&nontre qu’elles 
ne peuvent pas etre soutenues longtemps. Les arrets 
inevitables, les rattachages, les d£fautsde fabrication 
reduisent lavitessemoyenneauxlimitesindiqu6es pr6- 
cfidemment. 

Tous les organes etant comraand6s d’une fa^on posi- 
tive ils ont une superiority mGcanique et pour les 
articles etroits et 16gers le rendement est incontesta- 
blement meilleur. 

La chaine est mont6e sur rouleaux ou sur billots 
avec d£roulage automatique ; le montage sur rou - 
leaux supprime les torsions aux poulies de renvoi et 
facilite la recherche des fils cass6s. 

Ils sont munis d’un casse-trame automatique indis- 
pensable k une bonne fabrication k cause de la vitesse. 

On n’est pas arrive encore k rGaliser le chan- 
gement automatique des navettes corame dans le 
NortHrop, 

Les metiers k grande largeur sont raoins appr6ci6s 
(garnissage dyfectueux, difficulty de surveillance par 
suite de l’extension du champ visuel). 

Les personnel de petite taille ne peuvent pas y 
tavailler commodement. 

La preference serable aller aux petits metiers de 
2 metres k pieces superposes, group6s par deux et 
adoss6s (fig. 256). 

De ce type est le metier Speiser qui mesure l m ,80 
entre les montants ; la chaine est inclin6e k 45 degr6s, 
les planches semeuvent perpendiculairement suivant 
la merae inclinaison (fig. 257). 

La marche des navettes est r6gi6e parle raouvement 
de deux roues dent6esellipsoidales qui toumentautour 
de leurs foyers. t 

II se produit un retsac suivi du retour rapide de 
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navettes apr^s ralentissementau moment du passage. 

Le m6tier Adrien David a de grandes analogies, 
la chaine se pr6sente verticalement et les planches se 
meuvent dans des plans horizontaux; les vibrations 



Fig. — Metier genre Speiser. 

occasionn6es par la montSe et la descente du battant 
nuisent k la fixation des organes fragiies; le r6glage 
est d6licat et les arrets frequents 

11 exige des matures premieres de bonne qualite 
et une longue habitude de Touvri^re. 
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Lesm6tiers systeme Fourbon sont de types divers 
;commandem6canique ou par moteur 6lectrique com- 



Fig. 2 i7. — Nouveau metier a lisscr les rubans de velours 
(Society alsacienne deconstructions m£caniques). 

mandedes lames par camesoupa/ratieres, commande 
des navettes par marionnettes ou roues ellipsoidales). 
Baret. — Rubanei'ic-Passementerie. 14 
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11 en est de meme des metiers Ruli- Zurich (fig. 25S) 
entterement m6tahiques, ainsi que des metiers Mou- 
nier freres a la Seauve (fig. 259.) 



Fig. 258. — Metier Jacquarl sectioning pour ai tides 
lingerie fa^onn^c iRuli-Zurich). 


En dehors de la vitesse, il existe un aulre rnoyi n 
d’augmenter la production lor..qu’onn’a pas a compter 
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avec la place, c’est celui qui est donn6 par les metiers 
a grande Iargeur. 

I/accroissement th6orique du nombre des pieces a 



Fig. 260. — Mdlier Mounier. 


■des inconvGnients. Toutefois onpeutciterdansce type 
les metiers Chomat Saint- Etienne (fig. 260) et Riiti 
{Suisse) qui atteignent 7 metres de longueur et jus- 
qu'k 30 pieces dans les largeurs de 40 k 561ignes. 

Leur production (8 k 9 metres parjour et par pieces) 
est d’environ trois fois celle du tambour ordinaire. 
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Les metiers systeme Adrien David (fig, 261 1. 
Les dimensions sont de 2 m ,20 a 3 m ,20 en longueur, 
l m ,10 en largeur, 2,“70 en liauteur. Le bati est en 



Kig. 20U. — Metier Cliuinu.1. 


bois ou en fer. Ces metiers fjieu vent elf eaccoupl6s par 
deux face a face et r6unis par les traverse 1 s sup6rieure, c « 
La commande mecanique se fait generalement par 
courroie : le nauitue des planches est de vingt-six 
au maximum dans la pratique on ne dcpasse guere 
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Fig. 261. — Metier Adrien David vu de face, mont6 
en ruban de soie. 

dix planches. Les cadres de lisscs sont m6talliques 
de 330 a 360 millimetres de hauteur ils sont construits 
avec rapports d’armure simple par 4, 5, 6 et 8 coups 

14. 
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La commande des navettes se fait au milieu dtf ■; 
battant par une came en coeur qui oscille autour 
d’un de ses sommets. 

Cette came est prise entre deux glissi&res fix6es k 
la cr£maill&re des navettes . 

Le depart des navettes est uniform£ment acc£l£r£ v 
et Parriv6e, uniformSment retardSe. 

On peut r6gler Pamplitude des mouvements de la 
came en coeur, obtenir un passage plus rapide et un 
temps d’arret en fin de course. Les battants sont 
circulates, droits ou superposes. L'ensouplage se 
fait par ranges de rouleaux superposes k raison de 
3 par rang6es. Deux rang6es superposees permettent 
de recevoir deuxchaines k embuvage different. 

Les fils de chafne montent aux barres de v§rre, 
passentsurdes poulies pour descendre verticalement 
k Penfilage. 

La tension est r6guliere et la distribution automa- 
tique suivant les cas, les rang6es de rouleaux peu vent ^ 
etre remplacees par un ratelier avec chevilles de fer 
et distribution automatique par contre-marche. 

Pour le tissu elastique les rouleaux portant la 
gomme sont individuels. La charge et le freinage se 
font par corde k cheval, plombs et bascules ; 

Le regulateur par une vis sans fin et crochet est 
actionn^ par deux coups avec un double jeu de 
cliquets. 

Une bielle k pivot r6glable commande le r6gula- 
teur m ont6 sur un arbre k demi-vitesse. 

Suiv ant le nombre de coups au pouce et la reduc- 
tion, les dimensions de la roue et de la vis sont 
variables (Trois jeux : de quinze k quarante coups; 
de trente k cent vingt ; de cent dix k deux cent vingt). 

L’enr oulement se fait sur des manchons collectifs, 
sectionn£s ou individuels; le tissu est remont6 sur 
unguindre. 
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Tie teadeur brevete est a pression sans charge. 

Le ruban est releve sur des guindres ou des bobi- 
nots. J1 peut etre forme en mateaux on tomber dans 
des caisses. 

Les mdtiers Fourbon. 

La construction gen£rale des metiers Fourbon 
(fig. 262) s’applique a simplifier et a ameliorer les 
organes. 



Fig. 262. — Metier Fourbon. 

Les paliers de la grande barre et de l’arbre des 
cames sont a roulement k billes et graissage par 
bagues. Les engrenages sont tallies, ils sont pourvus 
de'paratonnerre avec arret automatique ; pour cer- 
tains articles on y adapte des casse-trame et meme 
des casse-cha ine. 
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La commande est par courroie ou par moteur. 
Les montages varient pour les rubans tambour et 
Jacquard, les rubans velours, les tissus 6lastiques, 
les galons et passementeries, les articles lourds, 
ceintures, sangles. 

La longueur varie de l m ,25 a 6 m6tres par frac- 
tions de 25 centimetres pour les metiers a un seul 
corps et de 3 k 8 metres pour les metiers a section. 

Suivant la longueur, ils ont^dedeux a quatre bielles 
des pieds pour la barre a manchons, des paliers- 
interm6diaires pour la grande barre, des batis- 
int6rieurs, des supports pour les barres de soie. 

Les bielles sont simples ou articul6eS et donnent un 
temps d’arret au battant, pour les metiers a marche 
lente (Vitesse de moins de 100 coups, rubans larges). 
Le ratelier d’ensouples a une inclinaison d’ensemble 
r6glable. 11 peut etre remplac6 par des centres pour 
billots paralieles, des rouleaux donneurs, un fer 
guide pour rouleaux de chaine dans l’ourdissage en 
nappe. 

La distribution automatique se fait par un levier 
bascule soulevS par une griffe qui d6tend la corde- 
frein et libdre l’ensouple de la quantity voulue. 

Le rappel des lames s’opere par- ressorts, plombs 
ou poulies de moutlage. L’armure par cames est 
mont6e pour commande de 4 a 8 planches (16 au 
maximum). Au-dessus, on se sert des ratifcres. 

Les mGcaniques Jacquard, Vercenzi, Verdol 
simples ou a leve et baisse sont associSes au jeu des 
cames suivant les cas. 

Le r6gulateur est k cliquets, rochet taill6, vis sans 
fin et volant de manoeuvre. L’axe du bras de com- 
mande est d6plac6 par une vis d’appel. Le change - 
ment des pignons fait varier le nombre de coups de 
trame. 

Les manchons sont individuals ou collectiL avec 
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serrage a la main ou avec systSme de pression sans 
charge. 

L'enroulage peut etre fait en mateaux sur guindres 
arriere. 



Fig. 2G3. — Machine a plier; 

La commande des navettes est donn6e par roues, 
ellipsoidales ou par cames et par marionnettes pour 
battants brocheurs. 

En r6sum6, ces metiers empruntent des perfection- 
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nements k tous les types avec des syst&mes parti* 
culiers de pression et d’enroulage. 

Pliage et encartonnage. 

Pour tous les articles de mode, la presentation soi- 
gnee flatte le gotit de l’acheteur. 

Le ruban est enroule sur des tubes de bois ou de 
rouleaux de carton formant tambour (fig. 266). 

Le ruban velours est pli6 sur des cartons sp6ciaux 
allonges appel6s bateaux (fig. 267). 

Une banderolle de papier de la meme dimension 
isole chaque tour. 

Pour un travail rapide et soignd on emploie des 
plieuses k p&dales ou m6caniques (fig. 263). 

La longueur d6sir6e est donn6e par des machines 
k mesurer appel6es auneuses (fig. 26 1 et 265). 

Un compteur de tours marque le m6trage et un 
coup de timbre avertit de la fin de la coupe. 

La mise en bolte ou encartonnage complete la 
pr6sentation des articles nouveautfcs. 

, Du m6trage. 

La production d'un metier est 6valu6e par la 
longueur de ruban tiss6 en un jour. Elle est propor- 
tionnelle: 

1° A la vitesse de marche V, du metier, c’est- 
4-dire au nombre de coups battus k la minute. 

2® Au nombre de pieces N, tissues simultan6ment. 

3°Au temps de travail effectif, c T est-&-dire k la 
dur£e de la journ6e de travail diminuGe des pertes 
de temps par suite de casse ou de rSglage. DSsignons 
le par T. 

4° Elle est inverseraent proportionnelle au nombre n 
de coups de trame au pouce ou par units de lon- 
gueur. 
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5° Enfin elle depend de ThabiletS ou du degrG 
d’aptitude de Touvrier. 
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La discussion de cette formuledonnedes conclusions 
pratiques. 

a. On peut augmenter la valeur de ce terme par 
t-iTtiiijjDS m6thodes de travail, mais il est fonction 



Fig. 265. — Machine a rnesurcr les tissus tilasli lj ues. 

de la valeur professionnelle de l’ouvrier et de son 
activity. 

t. Ce facteur est th§oriquement la dur6e normale 
de la journ6e de travail. La rSglementation de cette 
dur6e ne concerne pas Fatelier de famille. La 
reduction de la journSe de travail, se traduit par 
un fl6chissement de la production et lalutte 6cono- 
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mique ne peut etre egale qu’avec une reglementatidn 
internationale. 

Au temps theorique, il faut retrancher les arrets, 
pendant lesquels le metier ne produit pas. 

Ce dernier terire uepend essentiellement de la 
quality des matures travailiees, et des preparations 
qu’elleontsubies ; il ne peut etre determine qu’experi- 
mentalement. 

n. Ce diviseur est impose par la nature et la 
qualite du tissu k fabriquer. Moins l’article est 
battu, plus le metrage est grand. 

Nous ne pouvons disposer de ses variations. 

V et TV. Les seuls elements qui caracterisent la 
construction du metier sont V et N. C'estau produit 
V.JS. que le constructed doit chercher a donner la plus 
grande expression. 

La vitesse varie de 50 a 100 coups dans le metier 
tambour. 

Elle a ete portee de 110 k 300 et meme 400, dans 
les metiers modernes. 

Pratiquement, elle depasse rarement 160 k 180 coups 
k la minute. 

Quant k N, c’est surtout pour les articles unis et 
courants, qu’on a cherch6 k multiplier le nombre de 
pieces sur chaque metier. Il varie de 30 k 100 pour 
les articles etroits. 

11 peut meme atteindre 180, dans les articles 
chapellerie. 

On ne peut trop augmenterla longueur du metier, 
sans rendre difficile au point de vue dynamique la 
marche d’un systeme dont tous les organes - sont 
solidaires. On a atteint 7 metres, mais on se limLte 
en general a 4™, 50. 

. ,On peut augmenter le nombre de pieces, tou.t'|en 
r gardant au metier des dimensions peu encomb rentes 
{ (2 m , pieces superposees, navette oscillante). ‘ • 

Baret. -r Rubanerie Passementerie *■ ' 15 
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Fig. 267.:—^ 


Pliage du A velours (ForcsL h. Saint-Flienne). 
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Cette formule permet de trouver ime inconnuo 
quelconque, quand tous les autres 616ments son! 
donnds. 

Exempli : Probl6me I. Un metier Fourbon delCO 
pieces, faisant du jaconas bat 110 coups k la miTiute v 
et travaille 54 heures par semaine. Trouver la pro- 
duction moyenne journalise du m6trage sachant 
que Particle est battu 60 coups au pouce, et que les 
pertes de temps sont 6valu6es & 1 heure par jour. 

On peut raisonner comme il suit : 

Pour une pi6ce f le nombre de coups de trame est 
110 x 60 ; dans une journ6e de 8 heures, 110 x 60 x 8. 

Autant de fois ce nombre contient 60, autant de 
pouces faits en une journ£e et pour 100 pieces,, le 
mfetragesera 110 x 8 x 0, 027 x 100 = 2 376 metres. 

On peut appliquerla formule, en exprimant toutes 
les grandeurs dans le mkme syst^me d’unitSs C, G. S. 
par exemple. 

a =» 1 



N = 100 

l = 8 X 60 x 60 n = 

d'od pour M.en centimetres 

™ , 110 100 X 8 x 60 x 60 

60 l * * * * * * * * X 60 
2,7 

et en metres M = 110 x 8 X 2,7 => 2 376 metres. 

Autre exemple. Probl^me II. Un metier raquetle 

de 8 pieces de 56 lignes, est actionne par un moteur 

qui fait 1430 tours k la minute. Le rapport des 

vitesses angulaires de l’axe du moteur et de l’arbre 

principal est de 26. L’article est baltu 110 coups au 



MfiTRAGE. 257 

pouce. Memes donpSes pour le temps. Trouverle 
mStrage. 

« =rv = = 55 a la minute ou la seconde 

zb 60 

110 

N;=8,n= — ■ ,l = 8 X 60X60 
**» * 

„ 55 8 x 8 X 60 X 60 

M ^‘6o x TTo 

2,7 

= 5266 centimetres 
= 52 m 66 
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CHAPITRE PREMIER 

NOTIONS GfiNiRALES SDR LE_M£TIER A LACET. 


Gbndralitds. 

Les Iacets sont des tissus obtenus par l’enlacement 
oblique. Tous les fils ont des fonctions sembJables ; 
ils vont de biais et en zig-zag, d*une lisidre i l’autre, 

. en passant successivement tantfit dessus, tantfit 
dessous un ou plusieurs autres. 

Dans le lacet et la tresse plate la position d’un fll 
dans le tissu est un chemin bris6 sinueux. A chaque 
instant une moitiS des fils va de gauche a droite 
en diagonale ; l’autre moitiG la croise en sens inverse. 

Les fils font la navette d’un bord & Taut re, et 
s’entrecroisent alternativement en dessus et en des- 
sous. Ils sont d’autre part tir6s dans le sens de la 
longueur. 

Ces deux mouvements combines sollicitent en 
definitive le fil suivant une r6sultante diagonale. 

Dans la tresse ronde et le cordon, une fime est 
recouverte d’un tressage tubulaire : les fils s'enrou- 
lent autour de cette a me et se disposent suivant des 
helices qui s'entrecroisent comme pr6c6demment. La 
moiti6 des fils tourne tou jours dans le m$me sens, 
l’autre moitte tourne en sens inverse. 

Ces considerations faciliteront la comprehension 
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du principe du metier Placet qui est ditouvert pour 
le tissu plat et ferm6 pour la tresse ronde. 

Glassification des metiers a lagets. — On dis- 
tingue : 

1° Les metiers ouverts ou a retours qui font tous 
genres de lacets les tresses plates, le galon, la tresse 
61astiqUe etc. 

2° Les mhiers ronds ou ferm&s pour la'tressetubu- 
laire, le cordon f etc. 

3° Les metiers Radium avec adaptation du principe 
du Jacquard pour la tresse fa$onn6e. 

4° Le metiers a dentelles. Nous n’en visage ro ns que 
les deux premiers types. 

Principe du metier 4 lacet. 

L’id6e originale revient 4 Thomas Waldford (1748). 
Dans sa machine 4 tresser, les fuseaux (6tendeurs- 
ra6langeurs) sont places sur des disques encocJiSs 
(tresseurs) qui ont le role des poupGes. A chaque 
rencontre des encoches, les fuseaux changent de pou- 
pfies. Ces demises tournent 4 la main* 

Le changement a 4t4 rendu automatique par un 
systtoe d’aiguillage. Ces aiguilles en bois en forme 
de patte d’oie, ne se rencontrent que dans le metier 
frangais. Dans le m6tier allemand, le chemin est trac6 
par une rainure et le fuseauest pouss6 par des roues 
entaill6es. 

En 1783, Perrault pr4senta au Conservatoire des 
Arts et m6tiers un metier -en fer rapports du duch6 
de Berg et un module en bois oh il avait appliquS ses 
perfectionneraents. Get envoi 6tait accompagn6 d’un 
m6raoire explicatif reproduit dans Thistoire de 
M. Gras. 

Nous r6sumons ce rapport oil le principe de metier 
4 lacet est expos6 clairement. 

Principe du metier allemand. — Onze fuseaux 4 
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axes verticaux se dSplacent sous Taction de 6 roues 
a ailettes. La rainure a la forme de 3 huit dispos6s 
en fer k cheval. 

Chaque fuseau passe de Tare intSrieur k l’arc ext<5- 
rieur, jusqu’a la poup6e extreme qu’il d6erit entice- 
ment pour revenir en arrtere. 

Les fib se rSunissent sur la verticale, passant par 
1 3 centre du metier. A chaque rencontre de deux 
fuseaux sur un rayon issu de ce centre, un croi cement 
de fil se produit. 

Le fil intCieur passe en dessous pour passer au- 
dessus du fil suivant et ainsi de suite jusqu’au moment 
ou le fuseau d6crivant la poup6e extreme va r£tro- 
graderpar le chemin inverse. 

On ® cimpar6 les fuseaux a des valseurs qui chan- 
gent de cavalier a chaque tour pour revenir en arriCe 
au bout de la piste. 

Les poup6es sont tailless en cceur au point de tan- 
gence ; leur axe fixe est entourG par un canon formant 
gaine mobile, qui porte en bas une roue dentee et en 
haut des ailettes, ou plus exactement une roue entail- 
lee. 

La tige du porte-fuseau engag6e dans la rainure 
est menGe par Pentaille de la roue k ailette et au 
moment ou deux ailettes agissent surle meme porte- 
fuseau, il est chass6 et oblige de changer de poup6e. 

Le rapport dunombre des ailettes est 6gal k celui 
des dents ; leur nombre total est le double de celui 
des fuseaux, de fagon que sur le circuit fermS, il y ait 
toujours une entaille qui m6ne le porte-fuseau et une 
libre pour recevoir le fuseau suivant. 

Le fuseau est vertical et tourne librement sur Tame 
du porte fuseau. Il porte une lame de fer perc6e de 
deux trous Le fil sort par le trou infCieur k la hau- 
teur du milieu du fuseau. 

Il rentre par celui qui est au-dessus et descend 
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dans Poeil d’un fil de fer, mobile autour d’une char- 
ni£re. Ce fil de fer s’engage dans les dents d’un rochet 
horizontal, qui termine le fuseau dans le haut. De 
Poeil central le fil descend pour passer dans Panneau 
d’un contrepoids qui glisse comme un corps de pompe 
dans Pint^rieur du porte-fuseau sans pouvoir pivo- 
ter. 

Le fil remonte pour passer dans un ceillet forme 
par une pi£ce recourb£e, qui termine le porte-fuseau. 
Da 1&, il aboutit au point de fabrication. Tant que le 
doigt mobile est engage dans les dents du rochet, le 
fil n’est tendu que par le contre-poids qui monte ou 
descend suivant que le porte-fuseau s’£loigne ou se 
rapproche du centre du metier. 

Si Pamplitude est suflLante pour que le contre- 
poids arrive au sommet de sa course, P oeiliet mobile 
' est d6gag6. Les dents du rochet ne sont plus en prise 
et le fuseau pouvant tourner se divide tant que le 
porte-fuseau s’eioigne et que Paction.de la forme 
centrifuge l’emporte sur celle du oontre-p&idk. 

que le fuseau se rapproche du centre, la com- 
po ;ante centrifuge est plus faible ; le contfce-poids 
retombe et le fuseau est bloqu£. Si le rochet a quatre 
dents et qu’une seule ait 6chapp6 dans cet intervalle 
lefd nesera d6vid6que d’un quart de la circonfGrence 
du fuseau. 

Les fils montants se reunissenten faisceau Monique 
sur les bords d’un large ceillet ports par une branche 
de fer recourbSe en forma de bee. 

Au point de fabrication, le lacet est tire ^ oblige 
de s’enroular sur une sorte de rape en forme dp tam- 
bour. 

La vitesse de rotation de ce tambour est r6gl£e par 
une demultiplication calc\il6e d’apres celle de Parbre 
principal qui entraine les fuseaux. Elle est variable 
avac la quality du ti >su a fabriquer. En generalhant 

15. 
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d’aprds ce type de metier, le nombre des roues ou 
des poup6es 6tant n, celui des fuseaux, sera£n -7, celui 
des allettes 4n -2. (On verra que Ton prend ordinai- 
rement 2/1+2 fuseaux et 4 n-f 2 entaiiles). 

En r6sum6 le fil est d£roul6 par une action centri- 
fuge, d6termin6e par la vitesse de rotation du fuseau ; 
le contre-poids joue le rolede r^gulateur entre cette 
force et celle qui le tire vers le point de fabrication. 
La pratique plus que le calcul, permet de donner 4 
ces forces, les rapports voulus. 

V- - V 

Principe dii nqdtier fran$ais. 

Tird du pr6c6dent et perfections par Perrault, 
Toriginal avait 6 poup6es et 13 fuseaux. 

' Les poup6es sont cylindriques et toument sur leur 
axe. La tige du porte -fuseau est cylindrique; elle se 
loge dans les encoches longitudinales des poup6es, 
maintenue par cette entaille et la paroi de la rainure 
sur laquelle elle glisse. 

Les deux poupges extremes ont 5 encoches, les 
4 interm^diaires n’ont que 4 encoches (fig. 268). Les 
rayons sont entre eux comme 5 et 4 de sorte que 
les divisions des premieres en 5 parties 6gales et des 
pouples du milieu en 4 parties sont des arcs tous 
6gau 1. Cette condition est n6cessaire ; le nombre des 
encoches 6tant le double de celui des fuseaux, lors- 
que deux encoches se rencontrent au point de tan- 
gence des poup6es, Tune est vide, l’autre se prSsente 
avec un fuseau. 

C'est alors que les pattes d’oie interviennent pour 
le passage des porte-fuseaux d’une poup6e sur 
Tautre. La tige formant la patte porte des deux 
cdtgs une aiguille, ou languette en bois, taill6e en 
biseau et d*un seul cot4 deux talons arrondis, ce qui 
la fait ressembler a une patte (fig. 269). 

Ges aiguilles en bois ne communiquent pas le 
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mouvement comme les ailettes du m6tier allemand. 
Elle sont actionnGes au contraire par la tige de& 
porte -fuseaui et accomplissent dans un plan hori- 
zontal des oscillations limitSes par deux points 
d’arret. 

L’emploi de ces aiguilles est une solution assez 



compliqu6e. Pour en comprendre le jeu f il faut 
remarquer qu'A chaque point de contact entre les 
poupGes, les trajectoires d’alleretde retour des portes 
fuseaux convergent lorsqu*ils empruutent les bords 
int6rieurs et divergent de la ligne des centres en 
s’^cartant'par les bords extGrieurs. 

Dans les deux cas Taiguille qui estlibre de dScrire 
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dans le plan horizontal Tangle fix6 par les buttes, est 
pouss6e contre Tun des arrets par la tige cylindrique 
d’un fuseau et elle y reste jusqu’au passage du sui- 
vant~ 

Dans Thypothese oh les chemins d’aller et de retour 
sont concourants, la tige cylindrique se fraie sa voie 
en repoussant l’aiguille qui lui sert de paroi de sus- 
tentation- Lor;que le , routes divergent, l’aiguille a 



mi;e en place par la tiga du porte-fuseau pr6c£dent. 
Elle s’oppose a ce que la tige qui est log6e dans les 
deux 6chancrures continue k tourner sur la memepou- 
p6e. 

La tige du porte-fuseau est aiguill6e sur Fautre 
poup6e, elle rencontre un bras arrondi de la patte 
d’oie, plac6 en talon comme un ergot, s’ouvre la route 
en le repoussant et applique l’aiguille contre Tarret 
qui determine sa position pour le passage du porte- 
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fuseau, qui doit suivre celui croisant sa route* 

Ilya autant de pattes d’oie que de fuseaux k Tint6- 
rieur et k Text6rieur. Les aiguilles sont placSes alter- 
nativement en haut et en bas. Celles du milieu peu- 
vent ne former qu’un bloc mobile autour de Taxe. 

Les autres perfectionnements apportOs par Perrault 
ne visent que des ameliorations de detail. 

Un fil de fer & deux branches formant ressort est 
fixeau fuseau et appuie sur la bobine, d’autant plus 
que la- bobine est plus chargee, et que Tautre branche a 
re$u plus de bande. 

Ge metier est muni d’un arret automatique, lors- 
que le fil casse ou que la bobine est vide. Le systeme 
de casse-fil a ete conserve. Le canon du porte-fuseau 
est fendu longitudinalement, mais lafente ne va pas 
jusqu’aux extremites. Le contre-poids qui tend le fil 
porte une point e qui glisse dans cette fente, formant 
une coulisse d’environ 15 centimetres. Tant qu’il est 
soutenu par le fil, le contre-poids nepeut atteindre le 
fond de sa course. 1 

Si le fil casse, ou s’il est complement d6vid6, le 
contre-poids tombe et la pointede fer rencontre une 
d6t mte qui provoque le d^brayage. Le point de fabri- 
cation peut etre abaiss6 ou reculO k volontS, ce qui 
permet : 1° d’agir sur Tangle que foment les fils avec 
l’horizontale et d’influer sur le tirage. 

2° De placer le point de fabrication, un peu en 
arriere de la verticale passant par le centre de la 
figure, ce qui donne un tissu plus serrS aux bords. 

Enfin un jeu de rouleaux de diam&tres difT6rents 
permet de propo.rtionner Tenroulement k la vitesse 
des fuseaux, et k la nature du tissu k fabriquer. 

En dehors de quelques modifications de detail, dans 
la construction du bati et des divers organes, ce 
m6tier est exactement celui dont on se sert encore 
dans la fabrique Saint- Chamonaise. 
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Description et r61e des prlncipaux 
organes. 

Le bati, les poup6es et les aiguilles du metier fran- 
£ais sont i n bois. 

Le metier allemand ou de Barmen est enticement 
m6tallique; les poup6es sont des plaques circulates 
fixes; le mouvement des fuseaux est donn6 par des 
roues k ailettes. Les autres organes sOnt analogues. 
Les differences de principe ayant 616 indiqu6es 
auparavant, nous 6tudierons plus sp6cialement le 
m6tier en fer qui est le type moderne. 

Le b4ti et les roues. — Le b&ti est form6 de deux 
plaques en t6!e 6paisse superpos6es k 10 centimetres 



Fig. 270. 

d’6cartement dans lesquelles sont fix6es deschevilles 
coniques servant de pivots aux roues. Les axes sont 
disposes en cercle ou sur des rang6es parall61es. 
Chaque pivot est entour6 d’un canon qui tourne 
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sur son embase et qui porte en bas une roue dent^e 
et en haut un disque entail!6 ou a ailette. Les bords 
de ces disques sont biseaut6s alternativement en 
dessus et en dessous, et chevauchent 16gfcrement 
(fig. 270-271). 

Les roues dent6esengr&nent les unesavec lesautres, 
les roues k ailettes f rottent tangentiellement et tournent 
ensens inverse comme les roues menantes; les deux 



Fig. 2 : 1 . 


roues extremes plus grosses sont appel6es roues do 
retour; les autres roues intermfcdiaires. 

Chaque disque porte un nombre d6lermin6 d’en- 
tailles radiales ; les secteurs ou ailettes ont une valeur 
constante, si l’on considdrele dGveloppement des arcs. 
Les roues interm6diaires 6gales ont par suite le memo 
nombre d’entailles. Les roues de retour plus grosses 
ont un nombre d’entailles sup6rieur determine par le 
rapport des rayons. 

La plaque sup6rieureestsiIlonn6e d’£troitesrainure& 
de4 millimetres en forme de 8 de6tinees a guider les 
fuseaux. Lesbouclesde ces 8 sont les poupfies fixes. 
Elies sont circulajres et tailkes en coeur aux points 
de contact. Au centre, elles portent un trou carr£ 
od se loge la t£te du pivot, En dehors des axes 
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d’autres boulons reliant les plaques et consolident 
le bati. 

Les faseaux. — Ce sont les organes qui suppor- 
ted les bobines et dont le travail entrelace les fils. ' 

Nous n’examinerons que les fuseaux a axe vertical 
et a contre-poids interne. 

Les fuseaux k axe horizontal sont employes pour 
certaines passementeries, les 
cables, les cordes, etc. 

La base du fuseau allemand 
(fig. 272) est terming par un tenon 
qui se loge dans les entailles des 
roues; sa tige est prise dans la rai- 
nureet maintenue par deux ron- 
delles faisant appui au-dessus et 
au-dessous de la plaque. 

La douilleest verticale avec une 
virole de support pour la bobine 
dont la grosseur varie suivaqt 
lesmati&res k travailler.Unressort 
avec curseur et clapet complete le 
fuseau. La mise en place des 
fuseaux se fait par une ouverture 
Fig. 272. de la plaque superieure, qui d6- 
couvreune roue de:it§e. Quand une 
entaille se presente, on introduit le tenon et on 
engage les rebords qui fixent le fuseau a la plaque. 

On laisse libre la deuxieme entaille pour le fuseau 
qui arrivera en sens inverse. La troisi&me re oit 
un fuseau et ainsi de suite jusqu’au dernier et l’ouver- 
ture est fermee parun apercule. 

La disposition des roues k ailettes est telle que les! 
entailles de deux roues voisines arrivent en meme^ 
temps au point de tangence, ou se fait la remise du’ 
fu eau. 
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A l’aide d’une passette, le fil est introiuit dans les 
6 (Eillets num6rot6s (fig. 273). 

1 ceillet du milieu du coulisseau; 

2 — en porcelaine du casse fil ; 

3 — du sommet du coulisseau ; 



Fig. 273. 



Fig. 274. 


4 GEil du clapet ; 

5 Boucle du poids tenseur; 

6 (Eil du sommet du fuseau. 

Dans le fuseau fran$ais (fig. 274) l’oeillet n°2 n’existe 
pas. L’ arr£t A la rupture du fil est donn6 par le con- 
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trepoids. L’ame creuse 4 environ 32 centimetres de 
hauteur et l om ,3de diametre. Le ressort sert de point 
d’appui 4 la bobine. 

Les poids tenseurs sont 6talonn6s de 10 4 50 grammes 
suivant la nature du fil ou la vitesse du fuseau. On 
les fait remonter dans le corps de pompe avec la pas- 



Bette. Si Tun des fils casse ou si la bobine se vide, le 
poids tombe et la but£e provoque le debrayage. 

Le bee ou collecteurs de die. — Les fils se r6u- 
nissent au point de tressage, situ6 sur la verticale 
passant par le centre de la plaque sup6rieure et font 
avec le plan horizontal un angle d’environ 30 degr6s. Ce 
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point est materialist par une ouverture dont la forme et 
la largeur varie avec chaque tresse. Cette ouverture 
est pratiqute dans un morceau de fer fa^onnt, rap- 
pelant un bee. Lecollecteurfixe la largeur de la tresse 
comme le peigne dans le ruban. 11 est rtglable en 
hauteur et il peut etre avanct ou recult k volonte, 
suivant Particle fabriqut (fig. 275). 

Le dtpiacement en avant ou en arritre inllue sur 
la largeur du lacet. 

La forme du collecteur estindiqute parl’experience 
et l’habitude de l’ouvrier (fig. 276). 

Fig. S76 

Pour les tresses plates il est tvast. Pour les- tresses 
tubulaires, le collecteur est rond, rorifice est un peu 
plus ttroit que la section de la tresse, et son diamttre 
varie de 3 k 9 millimetres. Les tresses plus tpaisses 
sur les chords que dans le milieu sont travailltes avec 
un collecteur ouvert. Pour les dentelles, la section 
concave est k peu prts la moitit de la largeur de 
la dentelle. En resume, les collecteurs ont une grande 
varitte de forme, depuis le collecteur rond, jusqu’au 
collecteur k comes largement 6cartees. 

Le diamttre de trou ou la corde de base sont r£gl6s- 
par la nature des fils tresses, et la largeur du tissu 
a fabriquer. 
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Formation de la tresse. — Chaque fuseau est 
dans une entaille des roues & ailettes. II est 



Fig. 277. 


conduit du bord intSrieur de la poup6e aucroisement 
des rainures; lk une autre entaille se pr6sentant 
vide, l’oblige k cheminer sur le bord ext6rieur de 
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la poup6e voisine et ainsi de suite jusqu’A la poup6e 
de retour qu’il d6crit enticement. II emprunte 
le chemin inverse pour revenir au point d’origine 
lorsqu'il a parcouru toutes les rainures. 

La formation de la tresse est identique dans le 
metier fran^ais; le fuseau est conduit par des enco- 
ches des poupSes; la remise se fait par le jeu des 
aiguilles. 

La pose oblique du fil resulte du va et vient des 
fuseaux et du tirage qui se fait par le haut. Apr6s 
Evolution complete du fuseau, le fil a traverse deux 
fois le lacet d’un bord k l’autre. 

Enrouleraent de la tresse. — La formation de 
la tresse est subordonn6e au tirage des fils vers le 
haut, par un systCne de cylindres lisses cannel6s, ou 
garnis de dents (fig. 277). 

Pour la tresse plate, trois cylindres surperpos6s que 
Ton rapproche a volont6, donnent la tension et Pen- 
tratnement voulus. 11 tournent en sens contraire, sous 
Paction de roues dent6es, portant un nombre 6gal de 
dents du raeme pas ; leur vitesse de rotation est la 
meme. Les cylindres sont souvent recou verts de feu- 
tre pour Sviter d’aplatir le tissu. 

Le mouvement partant d’une poup6e est commu- 
nique a une roue k crSraaillCe dont Parbre ver- \ 
tical est taill6 en h6iice. 

Get arbre est termin6 en haut par une manivelle 
sur laqueile on peut agir a la main pour mettre en 
marche, ou amener tel fuseau en place. La vis sans 
fin agit sur une roue dite de tressage ; quand Parbre 
h6lico’idaI a fait un tour, cette roue a tournG d’une 
dent. 

Un jeu de pignons et d’engrenages interm6diaires r 
r6duisent la vitesse des cylindres et donnent une d6- 
multiplication convenable, 

L’ensemble a le meme role que le rSgulateur des 
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metiers k ruban, et les cylindres peuvent etre com- 
pares aux manchonsd’enroulement. La vitesse se cal- 
cule par le produitdes rapports des dents des pignons 
et des roues. La figure 278 montre la disposition de 
l’ensemble. 

Pour les tresses rondes creuses ou en relief, la pres- 





Fig. 278. 

sion des cylindres donnerait un calandraga ou un 
lustre non d6sir6. Oase sert d*un seul cylindreen bois 
garni de petites dents de scie, ou de peau de pois 
son (phoque). 

Le tirage, c’est-ik-dire Penroulement de la tresse pai 
unit^de temps, est r6gl6 soit par le nombre des divi- 
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sions do la couronne dont6e, soit par le diam^tre du 
cylindre entraineur. 

La largeur de tressage varie en sens inverse du 
l i rage. 

Disposition des roues des poupees. — La dis- 
position concentrique est la seule employee dans le 



Fig. 270. 


metier fran^ais. La disposition rectiligne est a sez 
fr6quente dans les metiers m6talliques <jui n’ont 
qu’un petit nombre de fuseaux. 11 est reconnu que ce 
dernier mode pr^sente le moins d’encombrement, et 
permet de loger un plus grand nombre de fuseaux 
dans un espace donn6. 
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L’idte de placer deux metiers concentriques dans 
le meme espace a ttt rtaliste par un constructeur 
frangais ; le tirage >se fait par le haut pour les fuseaux 
exttrieurs, et par le bas pour ceux du centre. 

Les nombres des fuseaux des deux metiers sont 
entre eux comme le rapport des diamttres. 

La disposition en cercle est ceile qui pr6sente le 
moins d’tcart entre les longueurs de 111 dtroultes sui- 
vant que le fuseau s’tloigne oil se rapproche du centre 
et par suite les moindres variations dans ramplitude 
des dtplacements des poids tenseurs. 

Commandos des joues iailettes. — Elle se fait 
lattralement par Tune des roues denies qui devient 
motrice et met toutes les autres en mouvement 
(fig. 279). 

L’usure des dents de cette roue est rapide, carles 
variations de vitesse et les reprises y sont ressenties 
plus brusqueraeht. 

Get inconvtnient est inconnu dans le metier bois 
ou la coramande se fait par un volant central. 11 en 
est demtme dans les metiers mttalliques, k disposi- 
tion concentrique; la force est distribute par une 
roue radiale et transmise aux roues k ailettes soit 
directement soit, par l’intermtdiaire des roues de 
liaison. 

L’arret automatique. — Le mttier a lacets s’ar- 
rete instantantment a chaque rupture de fils. Si Ton. 
considere que le nombre de passages de fuseaux au 
mtme point est de 3 k 400 a la minute, que la vitesse 
lintaire atteint 30 k 40 metres dans le meme temps, 
il est impossible d’obtenir un tissu exempt de defaut 
sans un appareil casse-fll. 

Avec l’arrtt automatique, un ouvrier peut surveil- 
ler une rangte de mttiers, rattacher les fils cassts. 
changer les fuseaux vides et remettre en marche. Un 
mtcanicien fait l’entretien et regie le tirage. 



Barut. — liubanci ie- Pa'setneniene • 



Fig. 280 , 
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Les interrupteurs sont places au centre ou sur les 
cot6s. On distingue des interrupteurs a leviers, a 
^anneau et des interrupteurs basculants. Les uns pro- 
voauent le debraya!ge, les autres d6terminent l’arret, 
en bloquant les roues des poup6es. 

^Commaode des metiers. — Le m6me arbre de 
-coucne conduit deux rang6es de metiers parallMes. 
La^transmission du mouvement de l’arbre horizontal 
-aux axes verticaux, se fait par poulies et courroies 
^croisfies ou par engrenages d’angles. Le rn§me pignon 
est comoaun ^ deux roues coniques calcul6es k raison 
de 22 k 28 dents pour 60 tours Ala minute de l’arbre 
de copche (fig. 280). 

La vitesse des fuseaux est d6terminde par celle des 
pignons moteurs. 

Les transmissions basses (menards) reposent sur des 
chaises fixOes au niveau du sol ou en sous -sol. Les 
menards sont des tambours en bois de 25 centimetres 
de diam&tre qui font de 50 k 60 tours k la minute. 
La commando etet par courroies croisdes. Dans les 
m6tiers allemands le groupe des pignons moteurs est 
supports par une table qui sert en meme temps & 
fixer la plaque inferieure des metiers. 

Metiers stresses multiples. — Les petits articles 
soutaches, cordons, lacets carr6s ou rondspeuvent se 
faire enplusieurs bouts. Chaque machine r6unit plu- 
sieurs petits ra6tiers disposes en lignes. 11 faut autant 
de collecteurs que de tresses, mais le m6canisme ten- 
deur, la commando des organes, l’arr^t automatique, 
sont communs. Cette combinaison ne convient gu&re 
-qu’aux metiers ne d6passant pas 15 k 20 fuseaux. Le 
nombre des tetes est limits pratiquement par le 
norabre des fuseaux , car la rupture d’un seul fil entraine 
1’arret de l^nsemble. 

Cette consideration expliqfue pourquoi on ne peut 
trop'augmenterle nombre desfuseaux ; unseuld’entr 
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Fig. 282. 
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eux arretant le travail de tous les autres. On fait des 
machines de 900 fuseaux, mais le m6tier industriel 
ne d6passe gufere (fig. 281 et 282). 

120 k 150 fuseaux pour 1 tresse 
80 par bout pour le metier k 2 tresses 


20 par bout 

— 

k 3 

15 par bout 

— 

4 4 

5 par bout 

' — 

k 8 


La superstructure etle battant.— Au-dessusdtB 



Fig. 283. 


fuseaux, une barre cylindrique horizontale est adap- 
t6e d’un cot6 aux montartts de la cage des cylindres, 
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de Tautre dans la tete d’un support. Elle est d6si- 
gn6e & Saint -Chamond sous lenom de barre d’emploi. 

La position de cette barre qui porte le collecteur 
des fils est r6gl6e par la hauteur des fuseaux, et par 
le diametre du cercle directeur. Si ce diametre aug- 
mente, elle doit s’6lever de fa$on a maintenir le point 
de tressage a la hauteur convenable. On admet que 
l’angle moyen des Ills avec le plan horizontal passant 
par le sommet des fuseaux doit etre voisin de 30Megr6s . 

Cette barre supporte en outre (fig. 283) le battant 
ou m6canisme batteur. 

Le role du battant consiste a serrer la tresse qui 
a tendance 4 etre trop lslche en raison du tirage. 

II peut 6tre compart au battant des metiers & 
ruban, qui refoule la trame vers le tissu. Le m6ca- 
nisme batteur frappe les fils qui se pr^sentent obli- 
quement, et les applique sur le bee, ou ils viennent 
se croiser. Son action rend le tressage plus solide, 
et facilite le travail des matieres rugueuses et cas- 
s antes. 

Le plus commun se compose de deux petits 
peignes ou de deux aiguilles & une ou plusieurs 
pointes recourses qui oscillent a droite et k gauche 
du collecteur, et frappent les fils par-dessus. Ces pei- 
gnes sont commandds par deux excentriques mis en 
action par Tarbre helicoid al au moyen de deux 
rochets dentds dont lemombre des dents est variable 
{fig. 284). Le nombre de coups par minute doit 6tre 
en concordance avec le mouvement des fuseaux. 

La tresse prdsente des rayures appel6es cotes, et 
Ton compte ordinairement 4 fuseaux par cote. La 
vitesse de rotation de Tarbre hSlico'idal est calcul6e 
A raison d’un tour pour deux cotes. 

Si Ton prend Texemple d’un metier de 16 poup6es, 
33 fuseaux, 66 encoches, 4 pour les roues interm6- 

16 . 
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Fig. 281. 

diaires, et 5 pour les roues de retour, il se forraera 
33 

dans la largeur — = 8 cotes. 
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Le nombre des coups doit etre de huit, soit quatre 
pour chaque peigne, & raison d’un coup parcdte. 

Le batteur & couronnes oscille vertical ement et 
frappe les fils par-dessus. D’autres m6canisnts agis- 
sent par-dessous. Un champignon se souleve A inter- 
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Fig. 265. 

valles r6g uliers et remonte Its fils vers le bee, on s’en 
sert pour les tresses larges. 

Le battant appelG araign6e agit a la fa^on d’une 
main qui rassemble les fils, les doigts articul^s sont 
actionn6s par un excentrique. 

Les aiguilles ou les comes. — Deux petites 
tiges de fer polies elfilSes et pointues jalonnent les 
positions des fils de retour. 
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Les aiguilles ou comes plac6es k la hauteur des 
fuseaux et orient6es vers le collecteur, servent k gui- 
der et k faire remonter le fll des fuseaux de retour 
(fig. 285). 

Lorsque le fil porte des naeuds, il y aura frotte- 
ment et croisement pr6matur6 si l’ascension est 
directe. Les aiguilles empechent les fils de frotterles 
uns contreles autres; ils glissent successivement, sur 
la surface polie de l’aiguille, jusqu’5 la pointe qu’ils . 
contournent pour glisser par-dessous au retour. 

Le frottement des noeuds devient sans effet puis- , 
qu’ils n’entrent en contact qu’au moment du croise- 
ment. 

Si P6cartement des points est bien r6gl6, la largeur 
de la tresse sera r6gulidre et la lisifcre parfaitement 
droite. 

Sans les aiguilles, il se produit des 6tranglements, 
-etlapose desfils n’6tantplusrectiligne, maissinueuse, 
le travail est mauvais. Les aiguilles sont droites , 
ou k comes tournees au-dessus au-dessous du bee , 
plus ou moins avanc6es ou recul6es. L’exp6rience, 
Phabitude, la nature des fils, la forme du collecteur 
sont autant de choses dont l’ouvrier appareilleur 
doit tenir compte. 

Les ames ou fils medians . — Pour certains articles 
quelques gros fils tendus parallelement aux bords et 
non tresses, forment la charpente. On peut les com- 
parer aux fils de chaine, les fuseaux faisant la trame. 
Les efTets qu’ils peuvent donner sontillimit6s. 

Leur role est tr&s variable, ils servent k renforcer, 
le tissu, a remplirles tresses rondes ou tubulaires, a 
dresser le^ bords comme le roquetin dans le ruban, 
a tenir les fils flottants pour les modules travaillSs 
avec de fausses bobines ; k empScher le retrait dans 
le tressage des dentelles. Ils servent 6galement d’or- 
nement. 
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Dans la tresse 6lastique, les gommes sont tendus 
comme fils du milieu (fig. 286). 

Its traversentla plaque sup6rieure, soit paries 
axes des poupdes, qui sont forces, soit par le centre, 
et ils s’enroulent sur des manchons, charges de poids, 
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ou a un ratelier, comme dans le metier k ruban. Le 
choixdes poids tenseurs est indispensable, pour 6vi- 
ter une livraison trop grande de fils . 

La bascule. — C’est un interrupteur destine a 
signaler les d^fautset irr6gularit6sde la tresse (nceuds, 
fils, boucles, ou vrilles) au moment oft il est encore 
temps de les rattraper, c’est-4-dire k la sortie du 
collecteur. 

Le r6cepteur a des dents fines plac6es derriere 
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l’ouverture du bee ou au-dessous et dfes qu’un nceud 
ou un d6faut se pr6sente ( les dents le retiennent et le 
m^canisme de d6brayage entre en action (fig. 287). 
Metier a griffes. — Systeme Rafer . — Le metier 



k grilles (fig- 288) systeme Rafer , constructeur a 
Saint- Ghamond, est m6tallique comme les metiers 
allemands, mais il endififerepar le modede transla- 
tion des fuseaux. Ces derniers sont saisis et aban- 
donn6s au moment voulu par des crochets ou grilles, 
qui assurent le passage sans choc et sans glissement. 

Les griffes les appliquent et les maintiennent dans 
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Fig. 288 . — Metier Rater. 

les encochasdes poup6es, surdestiges terminSesenbas 
par une petite manivelle et un galet. Elies sont arti- 
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cul6es sur les poup6es et plac6es demure chaque 
encoche* Lespoup6es sont libres sur des arbres creux 
et fixes, Au bas de chacun d’eux est vissGe une came 
de forme convenable, Ggalement fixe. Les 6l6ments 
ainsi const itu 6s sont disposes les uns A cot6 des 
autres et fix6s k la plaque du metier. 

En emmanchant les poup6es sur leurs arbres, les 
manivelles des tiges s’engagent dans la rainure des 
cames, le mouvement de rotation des poup6es com- 
bin6 avec celui des cames donne auxgriffes un mou- 
vement alternatif d’ouverture et de fermeture qui 
correspond k Paccrochage et au d6crochage des 
fuseaux. Les cames do i vent §tre plac6es de telle 
fa$on, que l’ouverture d’uno griffe corresponde a la 
fermeture de la griffe en regard. Les griffes rem- 
placent le$ entailles des roues k ailettesoules aiguilles 
de bois; elles ont leur mouvement propre. Les 
fuseaux ne peuvent tenir qu’A leur place exacte, 
c'est-a -dire avec Pappui de griffes oppos6es ; Per- 
reur dans la mise en place n’est pas a craindre. 

Les poup6es sont en fonte d’une seule pi6ce avec 
laToue dent6e, comme dans le m6tier fran^ais. Les 
arbres sont for6s pour le passage d’une fime. Par le 
bkti m6talliqueet les organes accessoires, il ressemble 
au rattier allemand, dontil ala rapidity de marche. 

Pour une allure lente, l’emploi du fuseau a poup6e 
et a canette n’a pas grande influence. 

Dans la marche rapide, le fonctionnement est 
d6fectueux; l’ailette du fuseau plac6e excentrique- 
ment donne un balourd par la force centrifuge; il, 
arrive meme que le fuseau tourne completement sur 
lui-m6me, malgr6 les capelettes destinies a 6viter ce 
mouvement ; il se souleye et franchit les but6es. 

Get inconvenient est supprim6 par Pemploi des 
fuseaux a navettes. 



TRESSES FAgONNEES. 


289 


Les caract6ristiques de ce mytier peuvent se r6su- 
iner comme suit : 

1° Vitesse de 30 p. 100 sup6rieure k celle des 
metiers de bois et sensiblement ygale a celle des 
metiers allemands (de 3 a 400 passages k la minute), 

2° Insensibility des organes aux variations atmos- 
ph6riques (le bois gonfle & Phumidity, ce qui occa- 
sionne des frottements durs dans les poup6es). 

3° Vibrations moindres desfuseaux et usure faible. 

4° Facility de r6duction du num6ro de la tresse. 
Par exemple pour r6duire d’un numyro on eniyve 
d’un coty, deux poupyes ordinaires, et leurs arbres et 
on rapproche la poupye de retour. Pour deux num6- 
ros # on opyre de la m^me fagon du coty opposy. 

5° Enfin, hs colonnes ytant creuses, on peut passer 
les imes o u fils de chalne, et les gommes pour les cor- 
dons yiastiques. 

Tresses fagonndes. 

Le fagonnaga de la tresse est encore rudimentaire, 
compary k celui de certains articles de rubanerie. Le 
mytier k lacet a une supyriority de production, mais 
les fils ne peuyent ytre influencys directement comme 
dans le tissage, et les eflets obtenus sont inflniment 
moins compliquys. 

L’emploi des fils de couleur permet des combinai- 
sons de rayures et de quadrillages par le croisement 
des cotes de tons diffyrents. Les mytiers auxquels 
on a adapty un mycanisme dyrivy du Jacquard, repro- 
duisent sur la tresse des dessins trys simples, Un sys- 
tyme de cartons articulys et percys de trous se dyroule 
sur les faces d’un prisme et suivant que des aiguilles 
pynfctrent ou non dans les trous du carton, telle partie 
du mytier est mise en action ou k l’arret. Le Jac- 
quard sert k agif sur un groupe de fuseaux ou sur le 
mycanisme tendeur, pour lui faire marquer un temps 

Baret. — Hubanerie-Patsementerie. 17 
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d’arret, influer sur le tirageet obtenirun tissu alter- 
nativement serr6 ou 14che. 

On peut aussi changer m6caniquement le diametre 
du collecteur et augmenter ou diminuer 4 volonte la 
largeur du tissu. Les tresses etrangl6es ou 4 largeur 
variable servent 4 faire des cravates. Pour la fabri- 
cation des tresses 4 dessins, la carte du dessin donn6e 
par les trous des cartons regie le mouvement d’uii 
mandrin rotatif. Un plateau toumant aiguille les 
fuseaux dans les rainures et les force 4 changer do 
poup6es surplusieurs groupes de roues concentriques* 
L’emploi des cartons Jacquard equivaut 4 aiguiller 
les fuseaux sur les divers circuits et 4 combiner des 
entrelacements simples ; il est egalement employe 
dans le metier 4 dentelles. Le mGcanisme est trop 
complique pour etre d6crit dans ce manuel. D’ailleurs 
il ne faut pas perdre de vue, qu’il ne peut pas imiter 
meme de loin, les fagons compliquees du metier 4 tis- 
ser dont il porte le nom. 

La tresse peut subir des preparations telles que le 
cylindrage, TimpresSion, le moirage, le gaufrage, le 
plissage,rencollage, qui ne presententd’ailleurs aucun i 
caract4re special 4 sa fabrication. On se sert de cylin- ■ 
dres chauftes ou non, de rouleaux en metal grave, ;i 
de modeies en relief sur carton embouti, qui sont : 
reproduits sur le tissu humide. 

L’emploi de poids tenseurs judicieusement graduesr | 
donne un fa^onnage des bords en modifiant la pose i 
des fils/ Si tous les fils sont egalement charges, les \ 
boyds sont rectilignes. 'jj 

Si les fuseaux ont 6te charges de poids inegaux, j 
variant par exemplo de 50 4 10 grammes, les fils, i 
les plus tendusse difiposeront enbiais suivant un che- 1 
min oblique plus court et ils tendront 4 repousser le \ 
tissu ati point de rebroussent ; les fils les moins j 
charges formeront au contraire des saillies, c’est-4- | 
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dire les lignes enveloppantes. (Test ainsi qu’on obtient 
des tresses ondulGea, des festons, des zigzags, descoquil- 
les, des boucles, des feuilles. La serpentine par exem- 
pie est un genre de soutache fabriqu6 au m6tier k 
soutaches (deux roues) et un fuseau tirant c’est-a- 
dire surcharge. Si le tirage est combin6 avec la gra- 
duation des charges, la grosseur, lavcouleur des fils, 
on congoit tous les effets qu’on peut attendre du gout 
artistique du fabricant. Enflnavec des fausses bobi- 
nes ou une disposition combin6e des fuseaux on peut 
obtenir des eflets de tressage irr6gulier. 
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Carcasse. — *• Les principaux organes du metier 
4 lacets en bois dit de Saint-Chamond, sont d6sign6s 
par des noms locaux. Le batis en bois comprend les 
monlants et la carcasse. La traverse A B (fig. 289 et 290) 
est pourvue en son milieu C d’un 6videment au fond 
duquel est fix6e une plaque m6taliique r6sistante (un 
morceau de lame de scie par exemple). Get 6vide- 
ment forme crapaudine et re$oitPextr6mit6 inferieure 
de Parbre du metier. 

Arbre moteur. — Cet arbre est vertical et le 
pignon entraineur P lui est clavetG k la partie sup6- 
rieure au-dessus de la tablette T. 

Le mouvement de Parbre central est transmis aux 
•estelles (engrenages des poup§es) par P intermediate 
des pignons P, P, et P t et Parbre secondaire P L P r 

II va de soi que Ton peut remplacer P et P x par 
d’autres roues k la condition que la somme des rayons 
R et r soit constamment £gale Si la distance d des 
arbres C P et Pj P a . 

Les nombres des dents N et n de ces pignons seront 
entre eux comme leurs rayons. 

On pourra ainsi modifier la vitesse angulaire v 
(nombre de tours k la minute par exemple) de l’arbre 
secondaire et des poupSes par rapport k la vitesse 
Y de Parbre principal suppos6e connue k Pa vance. 
Le pignon P, ^st identique aux estelles et il tourne 
a la meme vitesse que les poupees. 

Si l’impulsion 6tait transmise par un seul arbre 
secondaire Pusure de la rcue menante P, serait 
^rapide. Leplus sou vent on dispose un arbre semblable 
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aux quatre angles du blti. L’effortmoteur estsouvent 
r6gularis6 par quatre roues de liaisonjsemblable k F t . 
Les pas des roues denies P et P, 6tant ^gaux 


ou : 


R = r et R _ N 


Les vitesses angulaires sont en 
des rayons. 


rapport inverse 


V ^r 
v ” R 


par suite 


V p _ V + 9 

r~~ R “ d 


puisque R + r = d. 

Si V et v sont connus ainsi que la distance d on 
peut determiner R et r. 


R = d. 


v 

v+7 


r 


d 


V 

V +9 


Les nombres des dents des roues sont aussi en rap- 
port inverse de vitesses. 

N ‘ 9 
n “ V’ 


On donne k chaque dent une 6paisseur calciil6e 
d’aprds I’eflort k transmettre. 




Fig. 289. 
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Dans le cas ou Ton suppo-e connu le rapport — ou 
N 

— et V on peut calculer v : 


et par suite le nombre des passages. 

La marchette. — Cest sous ce nom que Ton d6signe 
le systdme d’embrayage (fig. 291). 

La poulie de l’arbre moteur entraine ce dernier par 
l’interm^diaire d’un toe; 1’embrayage et le debrayago 
sont aussi realises par le simple glissement vertical 
de la poulie sur l’arbre, glissement commands par un 
levier appele marchette. 

La marchette articulSeen B sur la traverse AB a son 
extr6mit£ autre M relive parune corde k un rouleau R. 
Ce rouleau est horizontal ; son axe passe par le milieu 
des montants antGrieurs du metier et sonmouvement 
de rotation est limite par un fil de fer NOQ de 7 A 
8 millimetres de diametre enfonce dansle rouleau puis 
recourbe k angle droit. La longueur de la corde est 
r£glee de telle sorte que le metier soit embray£ lors- 
que la partie N du fil NOQ est engag6e dans Vagrafe 
de debrayage G, qui peut se d6placer laUralement 
comme il va etre dit. 

Le pantin, L’agrafe G est riv6e sur un rouleau 
vertical R' qu’elle traverse suivant un diametre. Le 
rouleau R' est compris entre deux traverses de la 
cage oil tournent les estelles. 

II est pourvu en outre d’appendices horizontaux en 
fil de fer design 6s sous le nom de comes de debrayage , 
appendices qui viennent vis-4-vis des poup6es mais 
au-dessous du passage de la queue des fuseaux. 

L'ensemble, griffe, rouleau et cornesde d£brayage» 
constitue le pantin. 
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Supposons la parlie N du fil de fer engag^e sous 
Tagrafe G'; comme nous Tavons vu prec6demment lc 
metier est embraye; d6s lors si nous agissons sur une 
conic le rouleau R' pivotc d6gageant l’agrafe; la 

17 . 
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marchette Iib6r6e descend par son propre poids, le 
debray age se produit etle metier s’arrete, nous ver- 
rons plus loin que lorsqu’un fil casse ou que la canette 
est vide, la poup6e glisse k l’interieur du fuseau ; son 
extr6mite arrive k pouvoir toucher la corne et la 
pantm realise l’arr£t automatique. 

Les poupSes . — Chaque poupee a la forme d’une 
grosse bobine en bois solidaire d’une roue dent6e 
Lestelle; la bobine etl’estelleont memeaxe.lediametre 
superieur de l’une est egal au diametre priraitif de la 
roue dentee, de telle sorte que les estelles engrenant lea 
poup£es sont des cylindres verticaux tangents par une 
gtneratrice . 

Les poup6es presentent des sillons longitudinaux 
lesencochesouoi/cA(?s^dselogent les axes des fuseaux. 
Nous verrons plus loin que pour permettre le mouve- 
ment des pattes, la poupee est realisee par deux 
molettes et un corps de diametre plus petit. 

Bn general les « ouches »_ sont au nombr© de 4 dis- 
pos6es aux extrdmites des diametres rectangulaires. 
Les deux poup6es de retour des metiers ouverts ont 
le plus spuvent cinq ouches chacune et le rapport des 
rayons des poupGes extremes et intermediates est 



La table ou planchette. — Le dessus du metier 
ou table est forme d’une planche presentant les alveo- 
les dans lesquelles tournent les poup$3s ou leurs 
mole ttes. La table est au niveau de la partie sup6- 
r ieure des poup6es. Le rebord sert k maintenir Le 
fuseau applique dans les encoches quand celles-ci ont 
d6pass6 leur point de juxtaposition. 

Le fuseau. — Les parties essentielles du fuseau 
sont la tige^ la pompe f la potence et le barbin (fig. 292). 

~La tig a est creuse, echancr6e en E, terminAe et 
O s par un ceillet de porcelaine; dans la tiga, se meut 
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la pompe, sorte de piston libre 
muni d’un anneau 0 4 . 

. La potence fix6e 4 la tige par 
le collier de serrageS est perforce 
an O x et O s . 

- Elle porte au sommet une 
chami6re oil s’articule un doigt 
mobile^ le barbin qui porte en 
O a un trou ou oeil. 

Ces orifices peuventStre reve- 
tus de verre ou de porcelaine 
pour que le frottement n’6raille 
par le fil. 

Alimentation du metier. — 

Partant dela canettesurlaquelle 
il est enroul6, le fil passe par 
les cinq orifices dans l’ordre des 
indices, il va de 14 au bee ou 
point de fabrication vers lequel 
il est appelA 

Au d6but, le barbin est engage 
dans une dent du rochet et il 
empSche la canette de toumer. 
Nous avons d6j4 expliqu6 que 
par la force centifruge le poids 
mobile s’6l4ve. Ainsi la pompe 
soulev6e par un eflet d’inertie 
*d6gage le barbin et lib4re la 
canette. A ce moment le fil arrive 
brusquement, la pompe descend 
laissant retomber le barbin qui 
vient 4 nouveau arreter la 
canette. 

La pompe qui commande le 
•dSvidage de la canette et assure 
une tension du brin allant Yers 



0 

fig. 292, 
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le bee sert aussi a realiser Parrot automatique a la 
rupture du fil. 

En effet, quand le fil casse, elle tombe au fond du 
piston. L’index qui la guide, glisse dans une fente lon- 
gitudinale de la tige jusqu’A un point d’arret dispose 
de telle fa$on que l’extremite de la pompe peut d6pas* 
aer la tige et rencontrer une came de debrayage pro- 
duisant I’arret. 

Croisement des fils. — Le croisement des fils 
rfisulte ducheminement des fuseaux, cheminement qui 
difTdre suivant que le metier est ouvert ou ferme. 

Si nous prenons le cas le plus simple de quatre pou- 
p6es # dans le metier rond ou ferme, la moitie des 
fuseaux decrit, la trajectoire marquee par un trait 
fort, l’autre moitie, la ligne pointiliee (Voy. fig. 320# 
p. 345). G'est ainsi que se fait le cordon (ou le tube 
avec un plus grand nombre de poupSes). 

Dans le metier ouvert tous les fuseaux suivent la 
m£me trajectoire et reviennent par le chemin inverse 
aprfcs avoir fait le tour des poupSes extremes k cinq 
fuches; ce type de metier donne un tressage k plat. 

Repartition des fuseaux. — La repartition la 
plus simple est celle de 1/2, c’est-A-dire d’une encoche 
occupee par un fuseau et la suivante libre ; de cette 
fa^on ils ne peuvent jamais Se rencontrer aux points 
de juxtaposition des ouches. 

Dans le premier exemple (metier rond de quatre 
poup^es k quatre encoches) nous pourrons placer huit 
fuseaux et faire un cordon k huit fils. Dans le second 
exemple (metier ferme, deux poup6es de quatre 
encoches et deux de retour k cinq encoches) nous 
disposerons de neuf fuseaux, ce qui donne une tresse a 
neuf brins (n° 2 k deux cotes). 

Ces principes etablis, la generalisation est facile. 

Pattes. Contre-coeurs. — Les trajectoires que 
nous avons examinees ne sont possibles que si le fuseau 
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apportG par une poup6e est emport6 par la suivante 
au moment oh les ouches sont juxtaposes. 

Les pattes d’oie aiguillent les fuseaux au cours de 
leurs mutations, 

Les pattes et les contre-cceurs sont months sur des 
axes verticauxsitu6s comme ceux despoupSes entreles 



planches T' et T* (Voy. fig. 289). Les pattes com- 
portent deux parties directrices ou Ianguettes et 
deux talons ou bras de commande perpendiculajres & 
l’axe, c’est-i-dire horizontaux. 

Elies oscillent entre deux butees dans Pespace vide' 
Iaiss6 paries poupSes voisin^s, les pointes d:es aiguilles 
constamraent dingoes vers la g6n6ratrice commune. 
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.La poup6e. 6tant form6e de deux molettes et d’un 
corps plus 6troit, les aiguilles et les bras peuvent 
osciller k droite et k gauche de la tige du fuseau 
><flg. 293 et 294). 

Au cours du montage, les pattes sont dispos6es de 
telle fa^on que les bras de coiqmande soient alteraa- 



tivement places en haut et en bas. Chaque fuseau 
agissant sur le bras de commande d’une patte et sur 
un contre-coeur ferme derrtere lui Pacc6s de la pou* 
p6e qu’ilvient d’atteindre et ouvre la voie de poup&e 
qu’il quitte au fuseau arrivant au sens inverse 
(fig. 295 et 296). 

Point de fabrication ou bee. — Le croisement 
et la mise en place des fils se font au point de fabri- 
cation materialist par Porifice de forme variable d’ua 
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appareil appel6letac. II est fix6a rextr6mit6d’unetige 
horizontal© dont l'autre extremity recourb6e A angle 
droit est munie d’une glisstere verticale. Dans cette 



Fig. 295. — Cas de 6 fusehux. 


glisstere s’engage un tirefond qui rend la tige soli- 
daire d’une traverse ou du bati. La tige qui porte le 
bee peut glisser horjzontalement dans une coulisse. 

II est done possible de d6placer l’orifice du bee 
horizontalement et verticalement d’obtenir un cen- 
trage rigoureux du point de tressage, et la position 
la pieilleure pour 1’article fabriqu6. Si l’on arrive k 
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- dormer k l’orifice un mouvement alternate vertical 
(par une came par exemple) la tresse est altemative- 
^ment 6trangl6e ou 6largi:. 



Emploi, guindre. — Pour que la pose des fils soit 
r6guli£re il faut que le croisement seproduise toujours 
au point de fabrication et que la tresse soit enlevGo 
au fur et k mesure de sa formation. Le tirage rea- 
lise cet entrainement et maintient les fils tendus oomme 
ceux de la chalne dans le tissage. 

Tout d’abordla tresse passe sur un renvoi sorted©. 



L’BMPLOI ET LE GUINDRE. 


305- 


guide en fil de fer quifaittireret augmentePadh6rence 
au cylindre entraineur, d 9 nt la surface lat6rale est 
recouverte d’une surface rugueuse (peau de phoque). 



Fig. 2D7. 


Ce cylindre est appelG emploi(fig. 297);commeunenlpe 
cylindrique il entralne la fressequi vaensuites’enrou- 
ler en mateaux sur des tavelles ou un guindre. 

La pilette. — Sur Parbre de Femploi e^t cal6 ui> 
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pjgnon commands pas une vis sans fin formant Textr6- 
mit6{jL*unarbre vertical dont la base est pourvue d’une 
Tone dent6e en prise avec une estelle. L’ensemble vis 
sans fin, arbre vertical et pignon dent6 constitue la 
pilette. C’est le r^gulateur le plus simple qui fait varier 
le tirage par un jeu de pignons dentys. 

Le pignon de^l’emploi estdoubl6d’unepoulie^igorge 
quijactionne le guindre au raoyen d’une ficelle tendue 
par un res sort. 

Particularity s |des grands metiers. 

Cercle d’entrainement. — II a d6j k 6t6 dit que les 
poupyes s’entrainaient mutuellement ; Pune d’elles 
regoit le mouvement de Parbre moteur etle transmet 
de proche en proche k toutes les autres. 

Dans les metiers comportant un grand nombre de 
poupyes, la roue menante s’userait tr^s vitejle metier 
se d6r6glerait & cause du jeu des engrenages ; on a 
tourn6 la difficulty en rempla^ant le pignon en prise 
avec une estelle par un cercle d’entrainement (roue 
dentye) dont le centre passe par l’axe du metier. Ge 
cercle commande les roues de plusieurs poupyes k 
1’aide de roues de liaison. 

Pantins articuiys. Cercle de d6brayage. — Si 
un fil vient k casser, le metier ne sera mis k ParrSt 
■que lorsque la pompe rencontrera une corne de 
debrayage, ce qui peut demander un tour. 

Dansles grands metiers on feraitdumauvais travail 
et il y a intyret k ryduire le plus possible le chemin 
que doit parcourir le fuseau pour provoquer le 
dybrayage. 

A cet effet on dispose plusieurs pantins (1 pour 4 
poupyes ou 8 fuseaux) 

Tous les pantins du mScne ra6tier sont articulys 
entre eux de telle sorte que run quelconque peut 
-actionnef celui qui est pourvu de Pagraf e de dybrayage. 
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Fig. 298. 



Fig. 299. 
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PARTICULARITIES DES GRANDS METIERS, 309 

Les tres grands metiers sont pourvus d’un cercle 
tiedebrayage.sorte decouronne horizontale supports 
pardesfourcheset muniesde touches radialesrempla- 
Cant les comes du pantin. Chaque touche peut action- 
ner la griffe du pantin. 

Pratiquement on nepeut depasser un certainnombre 
de fuseaux sans multiplier les chances d’arrStet rendre 
le mecanisme trop complique. 

Les grands metiers ouverts sont munis de bras 
articules dont les pointes ou peignes viennent serrer 
la tresse. 

Ce sont les battants. Enfin des cornes ou aiguilles 
sontplac^es aux poupees extremes pour faire glisser 
les fils vers le bee. 

La figure 298 donne une vue d’ensemble du metier 
k lacets de Saint- Chamond et la figure 299 celle 
d’une des principales usines de la region. 



CHAPITRE IV 


DES PRINCIPES A CONSULTEA DANS LA 
CONSTRUCTION ET LA CONDUITE DES M£TIERS 
A LACETS 


Les roues iailettes et les molettesdepoup6es ayant 
des fonctions semblables il n’y a pas de distinction k 
faire quant k la marche des fuseaux. 

Les organes propulseurs des fuseaux foment deux 
series de roues tournant en sens inverse, les unes de 
gauche k droite dans le sens des aiguilles d’une montre* 



Fig. 300. 


{sens positif, signe +) les autres ae droite k gauche 
(sens n^gatif signe — ) (fig. 300). 

Si la premiere roue, celle de droite par exemple 
tourne dans le sens des aiguilles d’une montre, toutes 
les roues de rang impair auront le signe -f-, toutes 
les roues paires auront le signe — . 

Dans la disposition lin6aire, la plus commode pour 
les metiers ouverts, ie nombre des roues estpair, les- 
roues extremes oude retour sont de signescontraires 
(fig. 301). 

Pour simplifier, supposons que les roues interme- 
diaires soient divisSes en quatre parties 6gales et 
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portent quatre entailles, cette division en quatre arcs- 
6gaux par des diam&tres perpendiculaires est laplus^ 
facile. 

Un fuseau passe d’une roue k une autre par la 
juxtaposition de deux entailles. celle qui le suit 
dans la direction oft il se d^place doit 6tre libre pour* 
recevoir le fuseau qui arrive en sens inverse* 



Fig. 301. 


La succession des fuseaux et des encoches vides: 
se fait suivant une loi simple. 

Si dans chaque sens de emplacement, une entaille 
occup6e par un fuseau est suivie d’une entaille vide 
1 

la disposition d est le rapport - : c’estlaplus courante: 

1 

Si d — -» 1 fuseau est suivi de 2 entailles libres.. 

4 “T 1 - 3 

d =|,2 - 2 - 

d =|, 3 — 3 — . 

Les plus grands rapports d’occupation sont rarest 
sauf lorsqu’on se sert de fausses-bobines. 

Nons appellerons module m la somme des termes 
du rapport d. 
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Exemple pour 



1 

Le rapport le plus simple etant- , le nombre des 

'Ontailles est au moins le double du nombre des 
tfuseaux. 

Le tressage suppose au moins l’emploi de trois file, 



le premier passant au- dessous du second pour reve- 
nir au- dessus du troisi6me. 

Quand un fuseau passe du Lord extSrieur d’une 
roue au bord interieur de la suivante, le croisement 
se fait en des sous; il se fait au-dessus quand il 
emprunte la troisiime roue et ainsi de suite. 

Si chaque fil passe alternativement dessous et 
dessus un seul fil, la maille est simple. La maille est 
double, triple si chaque fil passe alternativement 
dessous et dessus avec deux ou trois fils. 
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Avec des roues interm6diaires de 4 la maille est 
simple (damier) (fig. 302). 

Avec des roues de 6 la maille est double. 

Avec des roues de 8 la maille est triple (point 
milanais). 

En mettant un plus grand nombre d’encoches aux 
roues extremes, la maille est 
plus serr6e sur les bords, et 
le lacet plus solide. 

En donnant aux roues du 
milieu le m§me nombre d’en- 
coches le tissu prend un aspect 
r£gulier. 

- Avec une seule roue quel 
que soit le nombre de fuseaux, 
le tressage n’est pas possible, 
les fds sont cord6s et non tres- 
ses. 

Pour qu’il n’y ait pas ren- 
contre de fuseaux il faut en 
partant d’un passage initial et Fig. 303. 

en tenant compte du rapport 
de disposition que le fuseau revienne 4 l’origine 
apr£s avoir parcouru toutes les roues (metier ouvert) 
et sans rencontrer un autre fuseau aux points de 
passage. 

1 

Avec deux roues de 4 et d il y a rencontre du 

1 J 

premier et du troisi^me fuseau, la disposition n’est 
pas possible (fig. 303). 

Avec deux roues de 3, il n’y a pas de collision. 

C’est le tressage 4 trois fils, c’est-4-dire le plus 
simple ( natte ). 

Avec deux roues de 5 et en general avec deux roues 
4 nombre d’entailles en pair, il n’y a pas de rencontre ; 

Les fils se croisent au milieu, la section du tissu a 

Baret, — Rubanerie- Passemen terie. 18 
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la forme d’un 8 ; c’est la tresse-coeur et plus gAnArale* 
ment la eoutache. 

La disposition A trois roues n'est pas possible 
(fig. 304) ; les deux roues extremes devant toumer en 
sens inverse la roue intermAdiaire serait sollicitAe par 
deux forces contraires. 



Fig. 304. 


Remarque . La disposition A trois roues est possible 
avec une seule roue de retour placAe au milieu, il en 
est de mAme avec un nombre impair de roues, les 
terminates toumant dans le meme sens. 

En gAnArallsant on voit que le nombre N des roues 
doit Atre pair. 

Pour quatre roues (fig. 305)deux de 5, deuxde 4 et 

4 

d = -> il n’y a pas de collision le nombre E des 

entailles est 18 celui des fuseaux F= 9, c*est-A-dire 
Agal au double du nombre des roues plus un. 

2 

Si le rapport est — » il y a rencontre des fuseaux 


3 et 6. 

3 

De mAme dans la disposition il se prAsente au 
retour au point 3 un fuseau au lieu d'un vide. 
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Fig. 305. 


1 

Enfin si le rapport est-> nous trouvonsau retour au 

O 

point 2 un fuseau au lieu d’un vide. 

Avec six roues, deux de 5 et quatre de 4 la dispo* 

1 

sition-i est possible, il faut treize fuseaux ; avec huit 
xoues dix-sept fuseaux, etc. 
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II est inutile de pousser plus loin, la marohe k 
suivre est suffisamment indiqu6e. 

Pour se rendre compte tr6s simplement si une dis- 
position donne des rencontres de fuseanx, il faut 
remarquer (fig. 306) quepour des roues 6gales toutes 
les dispositions ou des f useaux tels que A et B sont pla- 
ces sym6triquement par rapport k la tangente com- 
mune am£nent une rencontre en O. Par contreA'et 




Fig. 306. 


B'qui vont ens’Sloignant ne se rencontre ront pas. Pour 
des roues in6gales les f useaux A et B qui sont k la meme 
distance de O vont s’y heurter. A' et B' ne se rencon- 
treront pas, leur chemin 6tant divergent. 

En procSdant emipriquement, on arrive k trouver 
les relations fondamentales entre les grandeurs des 
roues et le nombre des divisions. 

On peut les rSsumer ; ainsi 

Regies. — Letressagecomporteau moins Femploi 
de trois fils et de deux roues tournant en sens inverse 
ou d’un nombre pair de roues. 

Chaque fuseau doit Stre suivi d'au moins une 
entaille libre, deux fuseaux successifs serontsuivis de 
deux entailles inoccupdes. 
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Le nombre des divisions d'une roue de retour doit 
£tre premier avec le module; le reste de la division 
doit etre au moins 6gal du nombre de fuseaux pccup6s 
(num6rateur du rapport d). 

La somme des divisions d’une roue terminale et 
d’une intermediate doit etre un nombre premier avec 
le module; le reste de la division doit etre au moins 
£gal au num^rateur de d. 

La somme des divisions des roues extremes doit 
6tre ainsi que pour les roues intermediates divisible 
par le module. 

Dans le cas simple d’un fuseau toutes les deux 
encoches, on peut satisfaire A ces conditions en don- 
nant aux roues intermediates un nombre pair d’en- 
tailles et aux roues terminales le nombre impair sui- 
vant. 

Les roues extremes sont plus grosses pour avoir 
plus de croisements et des bords plus serr6s, si elles 
Gtaient in6gales un bord serait plus serre que l’autre. 
Enfin si les roues intermediates etaient inGgales le 
tissun’aurait pasun aspect rSgulier etde pareils efTets 
peuvent §tre voulus dans certains articles de passe- 
menterie. 

Relations entre les nombres d’entailles, de 
fuseaux et de roues. 

Soit E le nombre total des entailles, e y celui de 
chacune des n roues du milieu, e\ celui des 2 roues 
extremes, F le nombre des fuseaux. 

On a E ■= 2 e' + n e. 

Dans la disposition 1/1 d’un fuseau toutes les deux 
entailles. 



Nous savons que n est pair. 

18 . 
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Dans le cas ou e = 4 et e' = 5. 

E = 10 +4 n = 4(» +2) + 2. 
Oeat-A-dire : 4 fois le nombre total des roues + 2. 
F-2(» +2) + 1. 

Ou deux fois le nombre total des roues + 1. 

Si l'on se donne le nombre de fils ou de fuseaux le 
mornbre total des roues sera : 


Alnsi dans ce cas le nombre de roues ou de poupAes 
^ prendre pour faire un lacet A F fils sera Agal A la 
xnoitiA de F diminuA de 1. 

. Dan 5 le cas de deux roues (soutache) , n = o et F *= e 

Pour la maille simple 2,F = e' -f n. 

Pour la maille double \e — 4, F = e' + 2 n. 

Pour la maille triple e = 6, F = e' + 3n. etc., 

Technologic de la poupAe (fig. 307). — L’organe 
xle propulsion du fuseau dans le metier frangais est 
■un corps cylindrique en bois dur de 6 A 7 centimetres 
•de diamAtre portant A chaque extrAmitA une molette 
'formAe de deux rondelles collAes oA sont tracAs les 
^videments destinAs A saisir et loger la tige du fuseau. 

L’axe de la poupAe est plein et solidaire des molet- 
'tes dans le mAtier ordinaire. C’est une colonne creuse 
de 1 A 2 centimAtres terminAe par des bagues formant 
•guides (mAtier A soutache, tresse Alastique ou tubu- 
laire, genre bourdon). 

Le diametre des molettes varie de 5 A 8 centimAi* 
%reS) hs dimensions courantes sont 64 millimetres, 
"72, 80 millimAtres. La diffArence de diamAtre entre 
le corps et la molette permet le mouvement des pat- 
tes. 

L’estelle est une roue dentAe en fonte vissAe sur le 
Corps ; le nombre des dents est un multiple de celuj 
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des encoches (environ 6 par encoche, roue de 24 dents 
pour une molette de 4). 

La hauteur est de 25 k 30 centimetres (fig. 307). v 
- . Dans la poupGe k griff es (metier Rafer) (fig. 309) le 
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fuseau est pris parune agrafe qui s'ouvre et se ferme 
sou s Taction d’une camepour accompagnerle fuseau et 
le lecher au moment dir passage. 



Fig. 308. — Roues k aileltes. Metier allemand. 



Vitesse des poupdes. — La vitesse liir6aire des 
fuseaux est par definition m§me egale a la vitesse cir* 
confGrentielle des poupSes, 

Si le metier a ; npoupSes intermediates d’undiamfc- 
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tre d portant e encoches et2 poupSes terminales d’un 
diam&tre d' portant e' encoches, appelons F le nombre 

des fuseaux qui est pour le rapport j 6gal k e'+ — 


Soit N le nombre^de passages des fuseaux^. la minute 
au meme point. 

Quand un fuseau est revenu k son origine il a par- 
couru toutesles roues c’est-4-dire enligne droite une 
longueur n n d + 2 tz d' t et pendant ce temps tous les 
fuseaux ayant d6fll6 les uns k la suite des autres 
au m6me point il s’est produit F passages. 

Chaque fuseau met done pour revenir au m3me 


point un temps represents par la fraction de minute 


F 

N* 


D’aprSs la loi du mouvement uniforme 
Vitesse lin6aire du fuseau sera ; 



la 


nnd+'l-Kd' XT nd + 2 d' 
V *= ^ = N. 7C. ' 


F 
N 

V = 2t:N 


n d -}- 2 d' 
n e -j- 2 e' 

Ge rapport peut se simplifier ; 

d _ e 
d' e f 


Si nous appelons l la longueurd’uneatfe, e’est-k-dire 
de Tare corapris entre deux divisions, 

7:d — el nd' = e' l 

V = 2 N y 

La vitesse de fuseaux sera 6gale au nombre des 
passages multiple par deux fois la longueur de l’aile* 
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Si e = 4 et d = 64 millimetres { = pour 


H =240 passages, V= — • it d = 24 metres environ. 

Cest le cas des metiers bois pour N = 360 passages 
et d = 90 millimetres V = 39 metres environ (metier 
-allemand). 

Nombre de tours & la minute des poupdesou 
*des roues. — La vitesse lin6aire d’une roue etant 
egale au nombre de tours a la minute multiplie par 
da circonf6rence, on trouve que le nombre de tours 

2 N 2 N 

•pst — —* pour les roues du milieu -p-t pour les roues 

extremes. 


Si N = 240 et e = 4, e = 5, il est — » ou 120 tours 

2 N 

A la minute pour les petites et — =* 96 pour les 
roues de retour. 


Dans le cas de 120 passages on aurait 60 tours a 
la minute (ou un tour a la seconde) pour les petites 
roues et 48 pour les retours. 

En divisant la vitesse k la seconde par le rayon 
on aurait la vitesse angulaire. 

Remarque . — La fourmule p = 2 N l permet de 
trouver 6galement le nombre de passages connais- 
.^ant p et l ou le diam&tre. Elle permet aussi de cal- 
culer le diametre k donner aux poup6es pour une 
-vitesse et un nombre N de passage fix6 a l’avance. 

C6tes et mailles. — Au point de vue commercial 
Je lacet se compte par cotes et mailles. 

La cote est de 4 fils et le numero indique le nombre 
-de cotes. 
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Exemple: n° 8 signifie 8 cotes, 33 fils 
— - n° 12 — 12 — 49 — 

— n° 25 — 25 — 101 — 

Chaquefil consid6reisol6ment passe alternativement 
par-dessus et par-dessous un ou plusieurs autres* 
Ces croisements constituent les mailles. 

On appelle maille ou maillage le nombre de fds 
que Ton peut compter dans la tresse par unit6 do 
longueur. L’usage du pouce (27 millimetres) a pr£- 
valu comme pour le ruban. 

Exemple: Si la maille est de 27, cela veut dire- 
qu’il y a 27 mailles au pouce ou 10 au centimetre, ou 
1 au millimetre, si la maille est 32, il passe dans la 
tresse 32 fils sur un pouce au meme point. 

Les fils ou les cotes peuvent etre compares k la 
chaine du tissu, les mailles aux coups de trame. 

La decomposition d’un article tresse est plus facile 
que pour le ruban, Avec une 6pingle on separe les- 
fils et on les compte ainsi que les mailles avec un 
compte-fil petite loupe dont l’ouverture est un pouce 
carre. 

En rubanerie on se sert du meme appareil pour 
compter les fils de chaine et les coups de trame et 
on d6tisse pour faireapparaitrele rapport etTarmure, 

Mdtrage. — On peut ^valuer la longueur de tissu 
fabriqu6 en une heure k un maillage donn6. 

Appelons e le nombre d’encoches de la poupee. Si 
elle tourne a fois plus vite que la pilette, la poup6e 
a fait a tours pour 1 tour de la vis sans fin. 

1 

Avec le rapport j il passe unfuseautoutes les deux 
oT c 

encoches et on compte passages k chaque tour 
de la vis sans fin; si le pignon de l’emploi k x dents- 
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et si la vis compte y filets semblables, a chaque tour 
de vis, l’emploi tourne de ~ tours. 

Autant de fois ^ contient ^ passages autant nous 
avons de mailles: 

V . a e ^ 2 y 
x ‘ 2 aex 


2 y 

Pour obtenir M mailles au pouce il faut : M. — — tours 

aex 

d’emploi. Si le diam&tre de l’emploi est D, 

M 2 y 

on ajt D. — 1 — — = 27 millimetres. 
aex 


~ 27 aex 

ouD = — zrj— 
2itMy 


a =* le rapport des vitesses de la poup6e et de la 
palette. 

e =3 le nombre d’encoches. 
x = le nombre de dents du pignon de l’emploi. 
y = le nombre de filets de la vis. 
sont des constantes pour un metier en ordre de 
marche. 

d’oti la relation simple ; 


D *= 


Constante 


M 


ou MD = constante 

Le produit de la maille par le diamdtre de Vemploi 
est une constante . 

La maille est £gale & cette constante divisSe par le 
diamfetre del’emploi. Plus le diamfctre de l’emploi est 
fort, moins il y a de mailles au pouce, et inverseraent. 
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X * 

Exemple ; e = 4 a =±=2 -» =56 

y 

La constante M D = 1 926. 

Si D varie de 50 4150 millimetres, la maille variera 
de 38 4 13 au pouce. 

Pourobtenirla maille 27 (une au millimetre) l’emploi 
doit avoir un diam^tre de 71 milimetres. 

Longueur de tresse fabriqu^e a Pheure. — 
Quand Pemploi a fait un tour la longueur de tresse 
obtenue est x D. Or pour un tour de Pemploi, la 

vis a fait tours et la poupSe a fois plus 

4 ax 

ou — # 

y 


A chaque tour de la poup6e il y a dans la disposi- 
1 € 

tion-»un nombre-»de passages. 

axe 

Donc4untourde Pemploi correspond passages 
et une longueur iz D de tresse. 

QXC 

Autant de fois N contient - — ^autantde foisnous 

2 y 

aurons une longueur iz D de tresse. 

Pour ^ passages nous avons une longueur « D 

pour 1 - — — 


et pour N passages, N fois plus 


d’ou 


N,2t:D y 
axe 


Telle est Pexpression de la longueur fabriqu6e 4 la 
Baret. — Rubanerie-Passementei'ie. 19 
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minute. On peut donner a cette formule d’autres 
formes. 

2*D y 27 

aex M 

N 

d*od L = 27^- 

M 

qui montre clairement que cette longueur estpropor- 
tionnelle au nombre de passages et en raison inverse 
du maillage. 

A Theure la longueur est 60 fois plus grande, 

N N 

L ■= 1620-™ millimetres =» 1,62 — metres. 

M M 


Exemple : Pour 200 passages a la maille 20 la 
longueur est del6 metres pour 180 passages &Ia maille 
30 la longueur fabriqu^e est de 9®60. 

On peut dans cette formule faire apparaUre la con- 
stance C qui reprSsente le produit MD. 


C = 


MD = 


27 aex 
" 2 Ty 


aex 
2 r.y 



72 
C * 


ND 


97 y fifl 

et k Theure L = — ^ — MD. 

Si a = 2, e — 4, x = 60, y = 1 

27 ~ 6 - est Sgal 40,785 
L 


Dans ce cas : - L =0,785. ND 
Si nous constatons 250 passages et que le diam$tr* 
de Temploi soit de 7 centimetres 
L =13 m ,50 
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A chaque metier correspond une valeur de ^ x 60 
nombre constant . 

Cette constante d6termin6e L a l’heure est donn6e 
en la multipliant parle produit ND. II apparait ce 
que nous savons a priori que la longueur fabriqu6e 
est en raison directe du nombre de passages et du 
diametre de l’emploi. 

„ r > V 27 e 

Remarque. — Le rapport — = - — — — r 
* ax 2 x DM 

repr6sente Ie rapport des vitesses de Femploi et de la 
poup6e. 

1 

S’il est — - c’est-A-dire 120 tours de la poup6e 
120 

pour un tour de Femploi, et e = 4. 

1 _ 17^2 
120 ” MD 

MD = 2 060 environ 2000, relation simple pour un 
calcul approchS. 

On peut 6galement 6 valuer le rapport des dents des 
pignons de Femploi et de la vis. 

Pattes. — Profll et trace. — Les pattes sont for- 
m6es d’une tige portant d’un cot6 une aiguille, de 
Fautre un empattement k trois bees (fig. 310). Le 
bras du milieu sert d’appui et de guide k la tige des 
fuseaux : les deux autres, disposes sym6triquement 
ferment et ouvrent le passage. L’ensemble constitue 
un systdme d’aiguillage des fuseaux. 

Lapatteoscille autourde sa tige d’un angle ad6ter- 
min6 par deux but6es b % et b ' (fig. 311). 

Le point A centre d’oscillation est par raison de 
symGtrie sur la tangente commune, AT aux deux 
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Fig. 310. 


poup6es et de ce point la tangente au fuseau 2 doit 
faire avec AT un angle complementaire de 

(tad -90-|) 
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I^e point A connu soit par Tangle de battement 
soit par sa distance au fuseau 1 nous pouvons tracer, 
Ax axe de la patte et sa position sym6trique Ax' qui 
limite Tamplitude du battement. 



Prenons les sym^triques O, et O', des points OJet 
O' par rapport k Ax ; nous avons les centres des arcs. 
BE', EF, B'E', E'F' ay ant pour rayon celui du cercle 
qui enveloppe ext6rieurement les fuseaux. C’est l’al- 
v6ole trac6e dans la planchette. 
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On voit que le fuseau 1 conduit par la poup£e O 
a gliss6 sur l’axe E'B' fermant la voie derridre lui, 
il sera oblige de continuer sur la poup6e O' aiguille 
par la patte A'. 

Le fuseau 2 qui arrive en sens inverve a trouy61a 
voie ouverte; il roule sur la partie ED et arrive en 
E repousse la patte, ce qui est possible, le fuseau 1 
s’6tant eloignA 

Apres avoir gliss6 sur Tare EB il rencontre l’enco- 
che 2' libre et ofi se fera le passage, il a ainsi ferm6 
la voie de droite et ouvert edle de gauche. 

Durant ce temps, lalanguette A' a 6te ramenee k 
droite et le fuseau 2 peut continuer sur la poup6e O'. 

On donne g6neralement k la fl6che AB une lon- 
gueur de 5 A 6 centimetres et au talon AC une valeur 
moiti6 moindre. C’est la distance du battement. Le 
mouvement des pattes n’est possible qu’avec un corps 
de poup6e de diametre inf6rieur k celui des molettes. 

Les pattes regoivent leur mouvement des fuseaux. 
Elies sont parfois conjuguees e’est-a-dire rendues 
solidaires par dss articulations et le battement est 
plus r6gulier. 

La glissidre du metier m^tallique. — C’est 
une coulisse formSa d’une s6rie de boucles en forme 
de 8. Les molettes sont des plaques fines taillees en 
coeur aux points de tangence. 

La voie est d’environ 7 millimetres pour le passage 
de la tiga et le jeu n6cessaire. La distance OO' corres- 
pond au diametre de la roue. 

Si le diametre de la plaque est d y celui de l’alv6ole 
sera d + 14. 

Le trac6 est simple (fig. 312). On mene des centres 

des roues les cercles de diametre ^ et ^ -f 7; les 

tangantes communes aa' et bb' donnent lespointsa, a', 
b , et b'. En tragant les rayons oa' ob' o' a\ et o' b' on 
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a les points c, d et c' d' qui permettent de tracer les 
chemins de croisement. 

Aussi le fuseau emprunte successivement des arcs 
et des chemins rectilignes ou il ne pent ni d6vier ni 
s’aiguiller dans une fausse direction. 

Le jeu des pattes estsupprim6. Dans le type cou- 
rant, les roues ont 69 et les plaques 62. 



Le bee. — G’est le fer aplati sur le bord duquel la 
tresse se fabrique. 11 rassemble les fils et donne au 
lacet une largeur r6guliere. 

Son role de collecteur peut etre compare a celui du 
peigne. II a environ 10 centimetres de long et 2 & 
3 centimetres de largeur. Sa forme varie avec 
Particle & obtenir (fig. 313). L’orifice est rond, ferm6 
ououvert; ses dimensions sont en rapport avec le 
num£ro de la tresse dont la section doit correspondre 
au dSveloppement du profil du bee. 

Dans la pratique rorifice est toujours un peu plus 
petit car la tresse s’Slargit sensiblement en quittant 
le bee. 
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Pour les dentelles le diamfctre du trou n’est que la 
moiti6jde la largeur. 

Le choix du bee est ie plus souvent fait par taton- 
nements et le r£gleur en fait la mise au point. 11 ne 



Soutache Princ'esse Tresses unies 



Tresse 9 de chapeaux Tresses mohair 



Fig. 13, 


faut pas exagSrer l’importance de la forme qui e6t 
donnSe par l’exp6rience. 

L’endroit de la tresse est la partie qui touche le 
collecteur. 

Le bee est plac6 au-dessus du centre du metier e» 
un point oil les fils font avec la verticale un angle 
moyen de 60 degrSs ou de 30 degrSs avec le plaii 
horizontal. 
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Cette position n*a rien d’absolu i le r&glage en hau- 
teur facilite la pose oblique des fils mais Tangle des- 
fils avec le plan horizontal est plus grand dans les. 
petits metiers que dans les machines comportarit 
un grand nombre de fuseaux. 

Le bee est supports par un fer coudS en Squerre 
fixS au bati (fig. 314), dans le mStier allemand Ife 



porte-bec est adapts 4 une barre transversale cylin- 
drique. Le collecteur peut glisser le long de cette* 
barre et etre 61ev6 ou abaissS 4 volontfc. 

En quittant le collecteur la tresse passe sur une- 
petite poulie qui facilite l’entralnement et sert de- 
renvoi. 

De la elle va s’enrouler autour d’un tambour qui 
est Temploi. 

Tirage. — Dans les premiers metiers le tirage- 

19 . 
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s? faisait k la main en pliant la tresse sur un rou- 
leau ou des tavelles. 

L’appel a 6t£ rendu automatique sauf pour quel- 
ques fabrications spSciales comme par exemple le 
tressage sur formes (glands olives, boutons, poign6es) 
ou l’objet a recouvrir remplace le bee. 

Dans le metier fran^ais le tirage est obtenu par 
l’enroulement de la tresse sur un tambour k surface 
rugueuse (peau de phoque papier verre, rape) 
(fig. 315). 

C’est l’emploi : un ou deux tours suflisent a rendre 
l’adh^rence complete. 

Le diam^tre de l’emploi varie environ de 5 A 
15 centimetres. Pour des soies trfes fines (maille 50 par 
exemple) son diam^tre peut etre du plus grand. Pour 
les grossss matidres (maille 6 par exemple) il peut etre 
infSrieur. 

L’axe de l’emploi^est un arbre horizontal qui porte 
un? roue dent£e et la poulie du r^gulateur. 

La roue d’emploi engrfene avec une vis sans fin 
dont l’arbre vertical (pilette) porte un pignon dent6 
en prise avec l’engrenage d’une poupSe. 

La vis sans fin a un ou deux filets. On met deux 
filets pour 6viter d’augmenter les dimensions de 
l’emploi. 

Les dents de la roue d’emploi sont inclines de 
fa^on a S3 presenter k la vis parallelement et tangen- 
tiellement au filet k droite ou a gauche suivant les 
cas. 

Le pas de la roue est 6gal k celui de la vis de sorte 
que lorsque cette derniere a accompli une revolution, 
la roue a tourn6 d’une dent; si elle en porte 60, 

1 

l’emploi a fait — de tour. 
oO 

La pilette toume en g£n6ral deux fois moins vite 
que la poup6e menante. 






pniimimi 


ig. 316. — 
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L’arbre qui porte l’emploi tournant dans lesens des 
aiguilles de la montre (sens positif) il doit en etre de 
m6me de la poup6e qui fait tourner la pilette; le 
guindre tournera en sens inverse. 

L’arbre vertical porte sur un pivot ; il est main* 
tenu par un collier ( gousset ), une bague clavetGe au- 
dessous dune planchette l’empeche de se soulever. 

La marchandise fabriqu6e est relev6eautomatique- 
ment sur les ailes du guindre au moyen de l’arbre 
de Pemploi et de deuxpouliesa gorges sur lesquelles 
passe une petite courroie crois6e. 

Si le profll du guindre est un carr6 de 25 centi- 
metres, son d6veloppement sera d’un metre. 

Lorsque le matteau grossit, les portees sont plus 
grandes et l’appel devrait etre plus vif, mais la cour- 
roie peu tendue patine et le systeme agit corame 
r6gulateur. 

Une traverse du guindre est mobile et permet 
d’enlever le paquet enrouie sur les ailes, on fixe le 
matteau par des ligatures. 

Tirage par cylindres. — Ce proc6d6 employ^ 
sur le metier Barmen supprime le guindre. 

La tresse tombe directement dans une caisse. 

Au sortir du collecteur elle est engag6e dans une 
sorte de laminoir forme de 3 rouleaux de meme dia- 
metre 1, 2, 3, eqjiaison par des roues dent6es toutes 
-egales (fig. 316 et 317). 

Les cylindres inferieurs 2 et 3 peuvent etre elev6s 
et serr63 k l’aide d’etriers etd’un bloc plastique. On 
-arrive k la pression desiree. 

Le cylindre 1 est conduit paries engrenages 4, 5, 
et unintermediaire6. La roue 6 est double et son axe 
-est situ6e dans une coulisse mobile. 

Ce jeu de pignons est comparable 4 la tete de 
cheval du tour. 

La roue 7 calee surl’arbre horizontal est comman- 
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d6e par une vis sans fin dont l’arbre vertical regoit 
!e mouvement des roues par le moyen d un pignon 
dent6. 

Le rapport des vitesses des roues et des cylindres 
se calcule comme dans le lour (rapport du produit 
desnombresde dents des roues menantes k celui des 
roues menkes}. 

Les cylindres 1 et 3 tournent dans le sens nGgatif, 
le cylindre 2 dans le sens positif. 

Leurdiamfctre 6tant fixe, la longueur du tressage 
par unit6 de temps est reglee par le nombre des dents 
du pignon 4 que Ton change k volont6. 

Le tirage par laminoir aplatit et lustre la mar- 
chandise, ce qui est quelquefois un inconvenient pour 
certains articles. 

On peut le Iransformer et faire l’appel de la tresse 
comme dansle metier Saint-Ghamond. 

On supprime les rouleaux 2 et 3 et on remplace le 
cylindre 1 qui est lisse par un tambour rugueux. 

Dimension des plaques d’un mdtier de n pou- 
p6es. — Nous considGrons les cercles tangents int6- 
rieurement et ext6rieurement aux poup6es, comme 
dormant les dimensions des plaques (fig. 318). 

Soit d le diamdtre de la poup6e A Tangle sous lequel 
elle est vue du centre du metier. 

Dans le metier ferm6 (cordon), 



n 


Dans le metier ouvert (tresse plate) on prend : 

A 360 

a -?+-i 

a cause des roues de retour qui sont plus grosses et 
ne se touchent pas. 
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Dans le triangle rectangle OOjF 


OF 00! 

A sin 90° 



o 

Fig. 318. 


OB = i\ 

2 \ sin A / 

¥ 

OC = ?(-J- T + A 

2 \ sin A / 

2 

Pour permettre le passage des fuseaux il faut tenir 
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compte de l’6paisseur de la tige et prendre pour rayon 
interieur la longueur OB diminuSe d'environ l cm ,5~ 
De merae le rayon extSrieur sera Sgal & OC aug- 
ments de la meme valeur. Prenons les exemples sui- 
vants. 

1° Metier 25 fuseiux : 

A 

d =a 80 mm n =» 12 — “ 14° 

00, = = 165 *“ sin 14° = 0,242. 

1 0,242 

OB = 125 OC = 205 

ce qui donnepour les plaques desdiametres de 22 cen- 
timetres a 1’intSrieur et de 44 k 1’extSrieur. 

2° Metier 49 fuseaux r 

d = 69 n = 24 ^ = 7°2 

Sin A = 0,122 
OO t = 282 

OB = 247,5 OC = 316,5 

plaque intSrieur 49 centimetres de diametre extSrieur 
63,5. 

3° Metier 97 fuseaux : d = 69 
A 

n = 48. sin — = 0,065 environ 

OOi = 530 OB = 295,5 
OC =* 564,5 

’d’od des diametres de 58 et 113 centimetres. 

On peut donner pour les metiers usuels la valeur 
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de sin — d’aprfes les lignes trigonomStriques natu- 
relles. 

La pompe. — En passant du bord ext^rieur d’une 
poup6e au bord int6rieur de la suivante, le fil libre 
AD devient fegal k AC, c’est-a-dire plus court, la 
pompe s’enfonce (fig. 319). 



Dans la phase inverse le fil doit s’allonger, le brin 
est tir6, la pompe s’61eve. 

La variation AD — AC est egale a deux fois le 
deplacement du cont'e-poids. 

Nous pouvons calculer AD et AC d’apres la hau- 
teur AO, les rayons des plaques et le diam^tre ddes 
poupSes. 

Pour un calcul approchS, admettons que Tangle 
moyen des fils avec Thorizontale est 30 degr6s d’ou 
sensiblement : 


2 


RELATIONS. 


313 


AC = 4-OC 

v/3 


AD — AC = (OC - OD) = ^d 
= 1.15 d. 


Ainsi les variations des longueurs du fil deroul6 
sont proportionelles au diam&tre des poup^es et 16g6- 
rement plus grandes. 

Si d = 80 millimetres AD— AC = 92. 
la course de la pompe est de 46. 

Si OG = 50 centimetres. 

01 = 54 — 

AI = 62 — 

OA = 31 — 


Plus la pompe est grosse, plus la longueur du tube 
doit etre grande. 

D’autre part, plus le metier tourne vite et plus il 
faut charger la pompe. 

Ainsi le « pompage » arrive a limiter la grosseur 
des poupGes ou des molettes et la vitesse des pas- 
sages. 

Dans le metier allemand, la pompe est soilvent 
ext^rieure ou remplacee par un ressort. L’axe de la 
bobine etant plein et non creux on peut mettre plus 
de fil sur les canettes. 

Ferrage. — - Le lacet destine a la chaussure en 
particulier qu’il soit plat ou rond porte des ferrets 
aux extremity. 

^ Ces ferrets sont des petits ilancs d6coup£s et sertis 
a Pemporte- pieces. 

La machine fait le ferrage et le coupage. 
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CONSIDERATIONS PRATIQUES SUR LES METIERS 
A LACETS. 


Le metier entierement metallique a une vitesse de 
r6gimp et un rendement toujours superieur. . 

Le nombre des passages peut atteindre 400 a la 
minute et la vitesse lin6aire des fuseaux 60 centime- 
tres 4 la seconde. 

C’est le cas des metiers allemands 4 grande pro- 
duction. Par contre, ils ne se pretent pas aux memes 
transformations. 

On peut y fabriquer des articles de largeur moin- 
dre en prenant moins de fuseaux et laissant des 
entailles vides, mais comrae ii n’est fait quepourun 
genre d’article il en faut un grand nombre pour une 
fabrication variee. 

Le metier en bois produit moins; ilne depasse pas 
200 passages (2 iO au maximum avec un petit nombre 
de fuseaux). 

Le roulement est moins dur et la marche plus sou- 
pie. II se transforme facilement ; on peut supprimer 
des roues intermediaires et regrouper les elements# 
changer les diametres des poupees de retour, passer 
du metier ouvert au metier ferme. 

Relations fondamentales. 

L’analyse fait apparaltre entre les elements des 
relations fondamentales. Nous nous bornerons 4quel- 
ques exemples. 

Exemple : Problems /. — Un metier fran^ais feme 
des 10 poupees de 8 centimetres de diametre 4 
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20 fuseaux. On compte a la main 240 passages k la 
minute. Trouver la vitesse instantan£e des fuseaux 
et le nombre de tours des poup£es a la minute? 

Le chemin ferme decrit par un fuseau est repre- 
sents par le trait plein : il Squivaut a cinq circon- 
fSrences entires (fig. 320). 


Fig. 320. 



Si le nombre de passages en A est de 240 k la 
minute, par raison de symStrie chaque fuseau y passe 

le m£me nombre de fois, soit — =12 fois k la mi- 
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II met donc^ = 5 secondes pourrevenirau meme 
point. 

En 5 secondes le fuseau a parcouru TSquivalent de 
cinq circonf6rences de 8 centimetres de diam^tre. 

Sa vitesse instantan£e est 6quivalente a la longueur 
d’une circonf6rence soit 3,14 x 8 = 25 0m ,12 ; 

Ainsi la vitesse lin6aire est de 25 centimetres a la 



seconde. Le nombre de tours d’une poup6e est de 1 
k la seconde et de 60 k la minute. 

Supposons que la longueur de tissu fabrique en 
une journSe de 9 heures soit de 90 metres ou 10 metres 
a Theure. Nous allons ^valuer la longueur de fd 
d6roul6e sur chaque fuseau. 

Dans la tresse ronde que fait le metier ferm6, 
chaque fil s’enroule autour de Tame en croisant tous 
les autres : une fois en place il a la forme de Thrice 
et son d6veloppement est une droite inclin^e sur le 
plan horizontal de Tangle des fils au collecteur (fig. 321) . 
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Dans le triangle rectangle qui aunanglede30degr6s 
le c6t6 oppose est le double de I’hypotGnuse. 

La longueur de fil d6rou!6 est le double de la lon- 
gueur de tissu fabriquA Soi t 180 metres. 

Aussi pour faire 90 metres de tresse tubulaire on a 
d6roul6 180 metres de fil a chaque fuseau. Si la dia- 
m&tre de la spire moyenne de la bobine est de 3 cen- 
timetres, sa longueur est 3 x 3,14 = 9,42 centime- 
tres ; 

on aura d6roul6 - — = 1800 tours environ; 

Si le coton est du n° 18 en fil simple soit, 18 kilome- 
tres k la livre les 1 800 metres pdseront 50 grammes. 
On aura employe 50 grammes de coton par fuseau 
ou 1 kilogramme pour le nuttier. 

On peut g6n£raliser ce raisonnement et arriver k 
un rSsultat algebrique en designant les di verses donnSes. 
par des lettres. 

Ces relations entreles caracteristiques du metier per. 
mettent de trouver autantd’inconnues que de formu- 
es ou equations. 

Exemple. — Probleme II. — Un metier ouvert 
faisant la tresse plate n° 10 (de 10 cotes), a 20 roues 
et 41 fuseaux, la vitesse d’un fuseau est de 36 metres 
a la minute. 

Les 18 roues interm£diairesont 8 centimetres dedia- 
metre $t 4 entailles. 

Les 2 roues extremes ont 10 centimetres de dia- 
m6tre et 5 entailles. 

Trouvez le nombre de passages. 

Le nombre des entailles est de4xl8+5x2=-82, 
c’est-^-dire 2 fois le nombre des fuseaux que Ton dis- 
posera k raison d’une encoche libre et de la suivante 
occupSe. 

Quand un fuseau sera revenu au meme point de 
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depart, il aura parcouru toutesles rainures et circule 
-autour (fes vingt roues. 

Le chemin parcouru par un fuseau sera 18 fois la 
circonfirence d’une petite roue, plus 2 fois celle 
des roues de retour = (18 x 8 + 2x 10) x 3,14 = 
164 om , x 3,14 = 5 m ,15, or il parcourt 36 metres Ala 
36 

minute, done il passe — - = 7 fois environ au meme 
5,15 

point toutesles minutes, le nombredes passages estde 
41 x 7 =287. 

On pourrait se donner a priori la longueur de la 
rainure et calculer le diametre 
des roues. 

Dans le tissu plat, apris un tour 
complet du fuseau cefila traver- 
se le lacet dans les deux sens ; 
s’est dirouli de AOB (fig. 322). 

Admettons quela largeur de ce 
lacet soit de 1 centimetre et que 
Tangle d’insertion soit de 45 de- 
gr6s; Tangle 0 vaut 90; la largeur 
AB = 2 centimetres ! AO = 
l om ,414 et AOB = 2 cm ,818. En 
une minute il se tresse 7 foisAB 
ou 14 centimetres. 

En une heure 8 m ,40 et en une, 
joumie de neuf heures environ 
75 mitres. La longueur de fils 
dirouli par fuseau serait de 
75 x 1,414 = 106 metres. 
Nous nous sommes places 
•dans le cas d’un tirage rapide. 

Le tissu Alastique se tresse tris tendu ; le retrait est 
de deux tiers. On n’aurait done que 25 mitres de 
tresse ilastique. 
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Numdrotage. — An point de vue commercial Ies 
articles : lacet a la reine, tresse alpaca, tressegrecque, 
sont d6sign6s par le nombre des fuseaux. 

Leslacetscoton.les tresses mohair, la tresse organ- 
sin, les tresses artificielles,simili mixte v6g6tale, etc., 
sont ehantillonn6s d’apr^s le nombre de cotes. 

Le num6ro indique le nombre de cotes si nous le 
deignons par n, le nombre des fuseaux 4 employer 
<est 4 n + 1. 

Ex. Tresse n° 4, 4 cotes, metiers de 17fuseaux. 


n° 5, 5 — 

— 

21 

n° 10, 10 — 

— 

41 

n° 15, 15 — 

— 

61 


Appendico- 

Le muse de tissage de Saint Etienne possede deux 
metiers a lacets de J-P. Vercasson constructeur a 
Saint -Chamond. 

Leurs caractOristiques sont les suivantes : 

Premier metier (fig. 323). II est du type ouvert et 
fait une tresse plate n° 8, avec33 fuseaux (11 &fllbleu, 
22 a fil blanc). 

Les poup6es sont au nombre de 16 (les 14 interme 
diaires ont chacune 4 encoches, les 2 extremes en 
<ont 5). 

30 pattes d’oies (15 extOrieures, 15 inteieures) por- 
tent des deux cot6s une languette, d’un seul c6t6 
un double sur talon. Elies sont alternativement dis- 
poses en haut et en' bas. 

Le mouvement d’une couronne centrale est trans- 
rmis a 4 roues places aux angles du metier qui engre- 
rnent avec les roues denies des poupes. 

Deuxieme metier (fig. 324). Ge metier est rond ou 
ferme, 6 poupes ay ant chacune 4 encoches portent 
12fusaaux (3 A fil rouges, 3 bleus, 6 blancs). 

Baret. — Rubanerie-Passementerie. 20 




Fig. 323. 



Fig. 3-U. 
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Lesl2 pattes d’oieextSrieuressont disposes comma 
dans le pr6c6dent. 

Le bloc int6rieur a 6 aiguilles. Deux picots de crins 
servent d’ame en bordure et il se forme des boucles 
par d6fU6s. 

Le conservateur du mus6e de Saint- Etienne a bien 
voulu nous autoriser k reproduire ces deux metiers. 

Accidents du travail. 

Le nombre des accidents du travail enregistrAs 
dans les industries du ruban et du lacet se limite par 
an Aune proportion de 1 k 2 p. 100 del’eflectif occupe. 

En dehors des causes g6n6rales (chutes, chocs, heurts, 
brulures, manutention, causes diverses,) les machines 
et transmissions occasionnent quelques accidents 
Gvitable’s. 

Les engrenages des metiers et desd^vidoirs ne sont 
en g6n6ral pas recou verts et le point de vue de la pre- 
vention des accidents est compl&tement n6gligA par 
certains const ructeurs. 

L'essuyage en marche des bourres et duvets quise 
forment pendant le travail et se dSposent surle mate- 
riel est une pratique gedanreuse. 

Le graissage en marche doit §tre 6vit6 pour les 
memes raisons. 

Les pieces saillantes mobiles pr^sentent un danger 
d’enroulement pour les flottes, les vetementsnonajus- 
t6s, les tabliers, les cheveux. 

Le metier a ruban en raison du peu de force qu’il 
n&cessite (1/4 de chevai) ne donne que tres rarement 
des accidents graves. 

Les engrenages et les pignons du battant sont 
caches ; les navettesguid6es ne peu vent sauter comme 
dans le tissage des cotonnades ou des soieries. 

L’intervalle vide entre le battant et la banquine 
peut 6tre masque par une planchette. Dans les metiers 



ACCIDENTS DU TRAVAIL. 


35 $ 


velours et plus particuliArement ceux munis de rasoira 
volants cette mesure de protecton est indispensable. 

Le metier A lacet avec ses nombreux engrenagea 
demande des organes protecteurs mieux Studies. 

Les groupes des pignons moteurs, les menards on 
transmissions basses sont A recouvrir surtout dana^ 
les passages. 

Enfln la passette, petit crochet A main dont Tou- 
vriSre se sert A chaque instant pour retrouver un fit 
cassA et le faire passer dans les ceillets provoque dea 
piqures qui peuvent s’infecter. 



TABLE DES MATURES 


Preface 5 

Introduction 7 

PREMIERE PARTIE 9 

Chapitre premier. — Gdndralitds ... 9 

Matures textiles 12 

La soie 13 

Le coton .. 13 

Poils de ch^vre 21 

Lin, chanvre, jute, laine, fils m6lalliques 22 

Matures diverses 23 

Soie artificielle 23 

Chapitre II. — Conditio line ment des textiles.. 26 

Titrage 27 

Mesure de l’6lasticit£ ot de la t^nacild 27 

Compteur d’appr£ts 28 

Tilrage de la soie 28 

Titrage ou num^rotage du coton 32 

NamGrotage de la laine 35 

Chapitre III. — Aper$u historique de la r'uba- 

nerie 36 

Les stapes des metiers & rubans 39 

Organisation de la 1'abrique stGphanoise 48 

Passementerie 51 

Lacet 54 

DEUXIEME PARTIE. - RUBAN 60 

Chapitre premier, — Le tissage du ruban 60 

Armures fondamentales . 61 

Armures d^rivges : Reps 71 



TABLE DES MATlfiRIS, 


355 


Armures double face 74 

Armures tubulaires 77 

Lisi^res cordes 86 

Satin tubul&ire 88 

Armures enlrelac£es 96 

Armures velours. . „ 95 

Crapitre II. — Prinoipes de mise en fabrique. 105 

Ghapitre III. — Passementerie...; 110 

Crapitre IV. — Principe s et r&gles de la miBe 

ez^carte 133 

Principes du lisage 138 

Ch v pitre V. — Les mdtiers & tisser le ruban 142 

Metier basse lisse 142 

Metier & la barre 142 

Chapitre VI. — Metier tambour 147 

Bati et pieces fixes 147 

Organes mobiles 119 

Transmission du mouvement 150 

Games 155 

Tambodr 156 

Battant 159 

Naveltes 170 

Enroulement du t ssu 171 

Montage et r^glage du metier tambour 178 

Nombre de planches nScessaires k TexGcution 

d’uD article 184 

Principaux d^fauts de tissage qu'il faut 6viler. 185 

C apitre VII. — Metiers velours 187 

La barre de soie 187 

Enfilage 188 

Disposition des ensouples de poil 191 

Banquine 191 

R^glage du metier velours . 193 



356 


TABLE DES MATURES* 


Chapitre VIII. — Mdcaniques d’armures 195 

Mecanique Jacquard 495 

Perfectionnements a la mecanique Jacquard... 206 

Raqueltes et ratieres. 201 

Battants brocheurs 205 

Chapitre IX. — Complements 216 

Le devidage 216 

L’ourdissage 216 

Peignes 225 

Navettes.... 227 

Cames 230 

Teinture 235 

Metiers modernes 236 

Pliage et encarlonnage 250 

Metrage '. 253 

TROISIfiME PARTIE. — MfiTIER A LACET 25T 

Chapitre premier. — Notions generates sur le 

metier A lacet 256 

Generalites..: 256 

Principe du metier a lacet 256 

Principe du metier fran^ais 262 

Chapitre II. — Du metier allemand 266 

Description et r61e des principam organes 266 

Metiers A tresses multiples 276 

Tresses fagonnees 286 

Chapitre III. — Etude du metier de Saint-Cha- 
in on d 294 

Carcasse 294 

Arbre moteur... 294 

Table ou pianchettes. 298 

Fuseau..... , 296 

Alimentation du metier 299 

Croisement des fils 306 



TABLE DE3- MATURES. 357 , 

Repartition des fuseaux 300 

Pattes, contre-coeurs „ u 300 

Point de fabrication ou bee ' 302 

Emploi, guindre 304 

La pilette.^ 305 

Particularites des grands metiers 300 

Chapitae IV. — Des principes & consulter dans 
la construction et la conduite 
des metiers A lacets 510 

Relations enlre les nombres d’enlailles, de fu- 
seaux et de roues 317 

Technologie de la poupGe 318 

Vitesse des poupGes.. 320 

Nombre de tours & ia minute di s poupGcs ou des 

roues 322 

COtes et mailles . . 322 

MGtrage 323 

Longueur de tresse fabriquGe a l’heure 325 

Pattes. — Protil el trac6 327 

La glissiere du metier mOtallique 330 

Le bee • 331 

Tirage . . . .\ 333 

Dimension des plaques d’un metier de n pou- 

p6es 330 

La pompe . 3i2 

Ferrage 343 

Chapitae V. — Considerations pratiques sur les 

metiers A lacets .... 344 

Relations fondamentales 344 

NumGrotage 340 

Appendice 349 

Accidents du travail 352 


ConBEU, — Imprlmeric Cr6t£. 



L brairie J.-B. BA1LLI&RE et FILS, 19, rile HauteleulDe, Paris. 


BLANCHIMENT, TEINTURE 
IMPRESSION, APPRETS 

- PAR 

P. LEDERLIN 

Administrateur-Directeur 

de la Blanchisserie et Teinturerie de Thaon-les-Vosges 
I vol. gr. in-8 de 543 pages, avec 145 figures et 3 pi. color. 

Broch6.. 45 fr. — Reli6 55 fr. 

Eucyclopedie de Cbtmie lnduslriellc pabliee sous la direction 

de M. MATIGNON 

Professeur au College de France 

Patronage dc la Societe des Ingtnieurs civils de France el de la SocUU 
d' Encouragement pour l’ Industrie Na(ionale) . 

TABLE DES MAT I EKES 

Bl&nchiment. — Tableau des propri6t6s des divers colons. 
Propriety physiques du colon. Propri6t6s cliimiques du coton, 
— Mercerisage. — Blanchiment du coton . 

Teinture. — a) Le coton ; ses proprieties. b ) Manufacture du 
coton. c) Preparation en vue de la teinture. — Classification et 
proprtit&s des colorants ; teinture du colon, — a) Classification des 
colorants, b) Proprit^6s des colorants, c) Teinture pratique du 
coton. — Materiel de la teinture . — a Materiel de teinture propre- 
ment dit. b) Materiel de lavage, c) Materiel de sdchage. 

Impression. — I. Impression des lissus de coton. II. Impres- 
sion sur tissus divers, laine, soie, etc. 

Apprets. — a) AppriHs pour blanc de vente. b) Apprets des 
tissus de coton teints. 


Aj outer 10 p. 100 pour frais deportet d’emballage.. 


Envoi franco de la BIBLIOGRAPHIE INDUSTRIELLE \ 






MACHINES POUR MANUFACTURES 

De Lacets, Tissages, Moulinages, Filatures 

Installations d'Usines 

VERNEY-COGNET 

SAINT-CHAMOND 

METIERS A LACETS FORGES, TCURS, AJUSTAGE 

mEtalliques perfectionnEs meulage, rabotage 

TAILLAGE D’ENGRENAGES RECTIFICATION 

DROITS, HE LICOIDES, CONIQUES 

ROUES A VIS SANS FINS, ETC. MECANIQUE OE PRECISION 

TELEPHONE 125 

Adreue Telegraphique : VERNEY-COGNET St-Chamond 

miMijjimi|nti|TTjiiitnLi|uijm]iniiiLHiiiHiiiniii'iHiTiiiuijhii|iuiin»iiiHiiiiitiUHUilimil>MiiiniUlin 

MOUNIER FrAres 

CONSTRUCTEURS 

A LA SEAUVE (HAUTE-LOIRE) 

R, C. Yssingeaux, n° 2228. 

ou [sure Agents excluaffa 

F. & C. F0UR80N, 104 ter, rae Saint-Roch 

8 A INT-£T iENNE (LOIRE) 

Audens constructeurs medailles de la Chambre de 
Commerce de Saint-Eiienne, vous renseigneront pour 
tous montages et vous fourniront tout materiel pour : 

Rub a ns sole, Rubans colon, Velours , Tissus 6lasilques , 
Galons de chapelterle, de carrosserie, 
d'Egllse, d'Armte, S angles , Co ur roles, Tissus Industries, 
Rubans brocheurs, Etiquettes tissues, etc. 





CONSTRUCTION DE METIERS A LACETS 

Installation de fabriques. 

l£RISSEL Fr£res 

11, rue Pasteur, Saint-Chamond (Loire) 

Telephone 2-42 H. C. Saint-fe.ienne, N° 3094 

Metiers sp6claux pour Tresses et Lacets 
toutee categories. Passementeries. 
Nouveautes. Tresses eiastlques. 



TRESSES POUR SEMELLES 0 ESPADRILLES 

Construction de d6vldage. Doublage. 
Machines & mesurer, k plier, k pelotonner 
et tous accessolres pour l’industrie textile. 


Aj outer 10 % pour frais d’envoi 






